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MIG-MAG ¢ TIG (DC) « MMA

Cod.954805

(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

(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

(FI)  OHJEKIRJA

(DA)  INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

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

(HU) HASZNALATI UTASITAS

(LT)  INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET)  KASUTUSJUHEND

(LV)  ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C MHCTPYKLUU
(AR)  Juiidl Jds

=
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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.

b (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.

) (RO)  Aparate de sudura 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
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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.

A VAN

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

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

- Do not weld on containers under pressure.

- Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from the working
area.

- Provide adequate ventilation or facilities for the removal of welding fumes near
the arc; a systematic approach is needed in evaluating the exposure limits for
the welding fumes, which will depend on their composition, concentration and
the length of exposure itself.

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

0L0®

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

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

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

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

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

which welding machines are in operation.

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive

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

compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic

fields in the domestic environment.

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

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

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

Never wind welding cables around the body.

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

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

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

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the welding
circuit.

Minimum distance d= 20 cm (Fig. Q).
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- Class A equipment:

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

A EXTRA PRECAUTIONS

- WELDING OPERATIONS:



- In environments with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always
be carried out in the presence of other people trained to intervene in
emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8;
A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.
Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire feeder is
supported by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless
safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with
more than one welding machine on a single piece or on pieces that are
connected electrically may generate a dangerous accumulation of no-load
voltage between two different electrode holders or torches, the value of which
may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated 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 CusSi3, 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).

Welding machine with integrated wire feeder unit (FIG. B1)

Welding machine with separate wire feeder unit (FIG. B2 and FIG. B3)

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

TIG
- Start LIFT.
- Wire speed and welding current shown on an LCD screen.

MMA
- Arc force, hot start adjusting.
- VRD device.

- Anti-stick protection.
- Wire speed and welding current shown on an LCD screen.

OTHER

- Setting the metric or UK system.

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

- Possibility to save and retrieve customised software.

- PUSH PULL automatic recognition and manual remote command 1 potentiometer or
2 potentiometers (version with separate wire feeder unit only).

- Automatic recognition of G.R.A. water cooling unit. (Version with separate wire
feeder unit and G.R.A. only).

PROTECTION

- 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 for insufficient pressure on the water cooling circuit of the torch (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.

Version with separate wire feeder unit only:
- 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 torch.

- 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%).
= | max - Maximum current absorbed by the line.
- |, - effective current supplied.
8- Performance of the welding circuit:
- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- IZIOU2 : current and corresponding normalised voltage that the welding machine
can supply during welding.
X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply the
corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10 min.
cycle (e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded,
the thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby
until its temperature returns within the allowed limits).
- AIV-AIV : shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.
9- Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).
10-- == : Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.
11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1
“General safety considerations for arc welding”.

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- Us: 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).

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, B2, B3)

At the front:

1- Control panel (see description);

2- Torch coupling;

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;

9- Hose connector for torch protective gas;

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. B3)

at the front:

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:

15- Connector 14p for connection command cable with welding machine (AQUA
version only);

16- Positive quick coupling (+) for connection welding current cable with the welding
machine (R.A version only);

17-Quick coupling for cooling water delivery and return pipe connection (AQUA
version only);

18- Wire feeder safety fuse;

19- Connection cables fastening belt (AQUA version only).

4.1.3 WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)

1- LCD 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.

Pressing the button also causes the light to switch on in the feeder compartment
(version with separate wire feeder unit only).

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.
Multi-function button.

If pressed, it allows access to preset machine programs.

If pressed, for at least 3 seconds it allows you to:
- save a job on the machine internal memory.
- load a previously saved job.

Multi-function knob.
Rotation enables:
- wire speed feed adjustment in

m mode

- welding power adjustment in mode
- welding current adjustment in TIG mode (ﬁ)

- welding current adjustment in MMA mode (;

- if pressed for at least 3 seconds, it enables access to various setting menus of
the machine.

Multi-function knob.

Rotation enables:

- adjustment of the welding seam (welding voltage) in mode
SYN

- adjustment of the welding seam (arc length) in mode

- not enabled in TIG and MMA mode.

- if pressed for at least 3 seconds, it allows selection of the welding process (
man f SYN i

N.B.: RE-SETTING OF ALL FACTORY PARAMETERS (RESET)

Press all buttons (C-5, C-6) together at start-up to reset the welding parameters to

default settings.

5. INSTALLATION
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SUPPLY.
THE ELECTRIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY EXPERT OR
QUALIFIED TECHNICIANS.

WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS AND ELECTRICAL
CONNECTIONS MUST ALWAYS BE CARRIED OUT WITH THE WELDING
MACHINE SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER

ASSEMBLY (Fig. D1, D2)
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): refer to the instruction manual in the
cooling unit.

5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE

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

AN

5.2 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- Type A( ) for single-phase machines.

- Type B ( ) for 3-phase machines.

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

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

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

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

5.2.1 Plug and outlet

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

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

VAN

5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION

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

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

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

to the maximum energy supplied by the welding machine.

In addition:

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

- Use the shortest welding cables possible.

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

5.3.2 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN MIG-MAG MODE

5.3.2.1 Connecting the gas bottle (if used)

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

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

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

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

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

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

5.3.2.3 Torch (Fig. B)

Insert the torch (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.

AQUA version only:

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

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

5.3.3 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN TIG MODE

5.3.3.1 Gas cylinder connection

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

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

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

- Open the cylinder and adjust the quantity of gas (I/min) according to the illustrative
use data, see table (TAB. 6); any adjustments in gas flow can be carried out during
welding always using the pressure reducer ring nut. Check the tubing and fittings.

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

_7-



5.3.3.2 Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the
workpiece is placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this
cable to the clamp with the symbol (+) (Fig. B-3).

5.3.3.3 Torch
- Insert the current cable in the specific fast clamp (-) (Fig. B-4). Connect the gas hose
of the torch to the cylinder.

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

5.3.4.1 Connection of the electrode-holder clamp welding cable
Bring a special clamp on the clamp used to tighten the exposed part of the electrode.
Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig. B-3).

5.3.4.2 Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the
workpiece is placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this
cable to the clamp with the symbol (-) (Fig. B-4).

5.4 LOADING THE WIRE SPOOL (Fig. G1, G2)

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.

f:f 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, 6,7 and 8).

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

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

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

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

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

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

6. MIG-MAG WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 SHORT ARC

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

Carbon, low-alloy steel

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

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CusSi/CuAl
- Usable wire diameter: 0.8-1.0-1.2mm
- Usable gas: Ar

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.

7. MIG-MAG OPERATION MODEE
7.1 Operating in manual mode

Manual mode setting m (Fig I-1)

In manual mode, the wire feeding speed and the welding voltage

are adjusted separately. The knob C-5 adjusts the wire speed, the knob (Fig. C-6)
adjusts the welding voltage (which determines the welding power and influences the
seam shape). The welding current is shown on the display only during welding.
Advanced parameter setting: MENU 1 (Fig 1-2)

Press the knob C-5 for at least 3 seconds to access the advanced parameter setting
menu. When menu 1 appears, again press:

P’é electronic reactance. A higher value determines a hotter welding bath.
Settings from 0 (low reactance machines) to 100% (high reactance machines).
Factory value: 50 %

Pressing knob C-5 again, the following appears:
{ start|

: Soft-start. Use to adjust wire feed rate as welding starts, in order to optimise
arc strike. Settings from 20 to 100% (start in % of full capacity speed). Factory value:
50 %

Pressing knob C-5 again, the following appears:

BURN
BACK.

: Burn-back. Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped.
Settings from 0 to 1 Sec. Factory value: 0.08 Sec.
Pressing knob C-5 again, the following appears:

( !7‘2 | : Post-gas. Use to adapt the protective gas outflow starting from when welding
is stopped. Settings from 0 to 10 Sec. Factory value: 1Sec.
Pressing knob C-5 again, the following appears:

S .

- \““““““T“’". +M/Min ; tincreases or decreases the wire feed speed according to the
display. Adjustment from -5 to +5m/min. Factory value: 0 m/min.

Pressing knob C-5 again, you return to manual mode.

7.2 Synergic operating mode

Synergic mode setting (Fig 1-3)

Pressing button C-4, you can access the preset programs on the machine (TAB.
6). Turning the knob C-5 you can slide all the programs (PRG 01 + 40). Select the
program chosen by pressing and releasing the same knob. To know the program
loaded, simply press button C-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 (or the speed of wire feed or welding current) using knob C-5
to begin welding.

The welding voltage and current is shown on the display only during welding.
Adjustment of the welding seam shape

Adjustment of the shape of the seam takes place using the knob (Fig. C-6) that
regulates the arc length thereby establishing the greater or lesser welding temperature
input.

The settings scale varies from 10 + 0 + 10 (note: turning the knob also indicates the
preset voltage value); in most cases, the knob in the intermediate position (O, ‘I)

has an optimal base setting (the value is shown on the LCD display on the left of the
graphic symbol of the welding seam and disappears after a set time).

Using the knob (Fig. C-6), the graphic indication on the display of the shape of the
welding changes showing a more convex, flat or concave result.

Convex shape ‘l It means there is a low thermal load, therefore welding is "cold",

with little penetration; therefore, turning the knob clockwise you obtain more thermal

load with the effect of welding with greater melting.

Concave shape AI' It means there is a high thermal load, therefore welding is too
I

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

7.2.1 ATC Mode (Advanced Thermal Control)

This is enabled automatically when the thickness selected is less or equal to
1.5mm.

GEILIZ® 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.

7.2.2 Advanced parameter setting: MENU 1 (Fig 1-4)

Press the knob C-5 for at least 3 seconds to access the advanced parameter setting

menu. When menu 1 appears, again press:

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

Pressing knob C-5 again, the following appears:

(78R
- @—"‘"W : Burn-back correction. Use to adjust the wire burn-back time when welding is
stopped. Settings from - 10 % to + 10 %. Factory value: 0 %

Pressing knob C-5 again, the following appears:



O

- Istat : Duration of inrush current. If the parameter is set to zero (OFF), this function
is disabled. Settings from 0 (OFF) to 3 Sec. Factory value: OFF.

Pressing knob C-5 again, the following appears:

Is,
- J-\.: Inrush current.

Pressing knob C-5 again, the following appears:

- J'\Le: Welding current SLOPE DOWN. Used to gradually reduce the current on
releasing the torch button. Settings from 0 (OFF) to 3 Sec. Factory value: OFF.
Pressing knob C-5 again, the following appears:

- 1[7'2 : Post-gas. Use to adapt the protective gas outflow starting from when welding
is stopped. Settings from 0 to 10 Sec. Factory value: 1Sec.
Pressing knob C-5 again, the following appears:

- [oatimamion| . M/MIN : 1t increases or decreases the wire feed speed according to the
display. Adjustment from -5 to +5m/min. Factory value: 0 m/min.
Pressing knob C-5 again, you return to synergistic mode.

7.3 Insertion of remote command (on request)
On insertion of the remote command in the specific connector (Fig. B-13) the icon

switches on .

Adjustment can exclusively be from the remote command and precisely:
a) Command with one potentiometer: allows adjustment of the speed of the wire in

mode or the thickness in - mode.
[xa SYN

b) Command with two potentiometers: allows you to adjust the speed of the wire
in m mode or the thickness in mode, while the second potentiometer

allows adjustment of the welding voltage in m mode or the welding seam

shape in mode.

8. CONTROLLING THE TORCH PUSH-BUTTON

8.1 Setting the torch push-button control mode (Fig. I-5)

Press the knob (Fig. C-5) for at least 3 seconds to access the parameter setting menu.
When menu 2 appears, press again.

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

2T mode

2T
. welding begins when the torch push-button is pressed and ends when the push-
button is released.

4T mode

4T
: 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

T

: welding begins when the torch push-button is pressed and released. Each time

it is pressed/released it switches from current to current =] [1 and vice versa.
my o

It only terminates when the torch push-button is pressed for a certain set time.

Spot welding mode
SPOT

t
csee

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

9. INFO MENU

Both in manual mode m and synergic mode SYN , to access the INFO menu,
press knob C-5 for at least 3 seconds. On appearance of menu 3 (Fig. I-6), press
again: turning the knob C-5 we can obtain information on the software installed.
Pressing knob C-5 again, you return to manual (or synergic) mode.

10. UNIT OF MEASUREMENT MENU

Both in manual mode m and synergic mode SYN , to access the L"m"",
menu, press knob C-5 for at least 3 seconds. On appearance of menu 4 (Fig. 1-7),
press again: now you can set the metric or imperial units of measurement. Pressing
knob C-5 again, you return to manual (or synergic) mode.

11. CALIBRATION MENU

[
Only in manual mode m to access the ‘C““““T"’" menu, press knob C-5 for at
least 3 seconds. On appearance of menu 5 (Fig. I-8), press again: now you can
calibrate the welding machine so it complies with directive EN50504-4. Pressing knob
C-5 again, you return to manual (or synergic) mode.

12. G.R.A. DISABLING MENU (AQUA version only).
The welding machine automatically acknowledges presence of the G.R.A. Both in

manual mode m and synergic mode , to access the \JEN U menu, press

knob C-5 for at least 3 seconds. On appearance of menu 6 (Fig. 1-9), press again: now
you can disable OFF or re-activate ON the G.R.A.
Pressing knob C-5 again, you return to manual (or synergic) mode.

13. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

13.1 GENERAL PRINCIPLES

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

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

Welding current (A)

@ Electrode (mm) Min. Max.
16 30 20
2.0 40 80
55 60 110
3.2 %0 140
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.

13.2 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. L).

13.3 MMA mode setting

MMA mode setting (5 ) (Fig 1-10)

Knob C-5 adjusts the welding current and diameter of the electrode recommended.
The welding voltage and current is shown on the display only during welding.
Advanced parameter setting: (Fig 1-11)

Press the knob C-5 for at least 3 seconds to access the advanced parameter setting
menu:

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

Pressing knob C-5 again, the following appears:

HOT

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

Pressing knob C-5 again, the following appears:

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

Pressing knob C-5 again, you return to MMA mode.

13.4 Insertion of remote command (on request)
On insertion of the remote command in the specific connector (Fig. B-13) the icon
switches on . Adjustment can exclusively be from the remote command and

precisely:

a) Command with one potentiometer: allows adjustment of welding current;

b) Command with two potentiometers: allows adjustment of the welding current,
while the second potentiometer is disabled.

14. TIG DC WELDING: PROCESS DESCRIPTION

14.1 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. M). 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. N;
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. The welding to be good, the
exact diameter of the electrode must be used with the exact current, see table (TAB.
5). The electrode normally projects from the ceramic nozzle by 2 - 3mm, but can reach
8 mm for welding edges.

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

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. P).
For welding to be successful, the pieces must be carefully cleaned and free from
oxide, grease, oil, solvent, etc.

14.2 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 - 3mm 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.

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

14.4 Insertion of remote command (on request)
On insertion of the remote command in the specific connector (Fig. B-13) the icon

switches on .

Adjustment can exclusively be from the remote command and precisely:

a) Command with one potentiometer: allows adjustment of the welding current;

b) Command with two potentiometers: allows adjustment of the welding current,
while the second potentiometer is disabled.

15. ALARM SIGNALS (TAB. 8)
Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.
Alarm messages that can appear on the display:

CODE DESCRIPTION
02 Thermal protection alarm
03/04 Overvoltage/undervoltage alarm
18 Auxiliary voltage alarm
10 Welding overcurrent alarm
11 Torch short-circuit alarm
19 Feeder anomaly alarm
13 Off-line alarm
13 Line-error alarm
09 Cooling unit alarm

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

16. JOBS MENU

16.1 Save procedure (SAVE).

Following optimal adjustment of the welding machine for a certain type of weld,

proceed as follows:

- Press button C-4 for at least 3 seconds until the screw in Fig. I-13 appears.

- Turn the knob C-5 to choose the number with which you want to save the program
(J1 + 10). UJ

- Press button C-4 for at least 3 seconds until the SAVE icon ( SAVE ) stops flashing.

16.2 Retrieval procedure of a customised program

- Press button C-4 for at least 3 seconds until the screw in Fig. I-13 appears.

- Turn the knob C-5 to choose the number used to save the program which you now
intend to use (J1 + 10).

- Press button C-4 to load the chosen program

NOTES:

- A RETRIEVED PROGRAM CAN BE MODIFIED AS THE OPERATOR WISHES,
BUT THE MODIFIED VALUES ARE NOT AUTOMATICALLY SAVED. IF YOU
WANT TO SAVE THE NEW VALUES ON THE SAME PROGRAM YOU NEED TO
EXECUTE THE SAVING PROCEDURE.

- REGISTRATION OF CUSTOMISED PROGRAMS AND THE RELEVANT
SCHEDULING OF ASSOCIATED PARAMETERS IS THE USER'S
RESPONSABILITY.

- CUSTOMISED PROGRAMS CANNOT BE SAVED IN MMA OR TIG ELECTRODE
MODE.

17. MAINTENANCE

VAN

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

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

17.1.1 Torch

- Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating

materials to melt, making the torch unusable after a very short time.

Make regular checks on the gas pipe and connector seals.

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

to avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.

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

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

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

17.1.2 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).

17.2 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 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

WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS

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.

18. TROUBLESHOOTING (TAB. 8)

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.

-10-



ag.
1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO. 1%
2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE..
2.2 ACCESSORI DI SERIE
2.3 ACCESSORI ARICHIESTA.
3. DATI TECNICI
3.1 TARGA DATI

12

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE. .
4.1.1 SALDATRICE (Fig. B1, B2, B3)....
4.1.2 UNITA TRAINAFILO (Fig. B3)..
4.1.3 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C).
5. INSTALLAZIONE
5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE ..
5.2 COLLEGAMENTO ALLA RETE
5.2.1 Spina e presa
5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA..
5.3.1 Raccomandazioni
5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG
5.3.2.1 Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)
5.3.2.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatur
5.3.2.3 Torcia (Fig. B)
5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG...
5.3.3.1 Collegamento alla bombola gas
5.3.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura...
5.3.3.3TOMCIA....ooviiiiiiiic
5.3.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MMA
5.3.4.1 Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo........
5.3.4.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura...
5.4 CARICAMENTO BOBINAFILO (Fig. G1, G2)
5.5 SOSTITUZIONE DELLA GUAINA GUIDAFILO NELLATORCIA (FIG. H) ...
5.5.1 Guaina a spirale per fili acciaio
5.5.2 Guaina in materiale sintetico per fili alluminio ..
6. SALDATURA MIG-MAG: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

NDICE

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG
7.1 Funzionamento in modalitd manuale
7.2 Funzionamento in modalita sinergica

7.2.1 Modalita ATC (Advanced Thermal Control) ..
7.2.2 Impostazione parametri avanzati: MENU 1 (Fig I-4) ...
7.3 Inserzione del comando a distanza (a richiesta)

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA
8.1 Impostazione della modalita di controllo del pulsante torcia (Fig. I-5)..
8.2 Modalita di controllo del pulsante torcia

9. MENU INFO

10. MENU UNITA DI MISURA

11. MENU TARATURA

12. MENU DISATTIVAZIONE G.R.A. (solo versione AQUA).

13. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
13.1 PRINCIPI GENERALI....
13.2 PROCEDIMENTO
13.3 Impostazione modalita MMA
13.4 Inserzione del comando a distanza (a richiesta) ..

14. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
14.1 PRINCIPI GENERALI
14.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)
14.3 DISPLAY LCD IN MODALITA TIG (Fig. I-12
14.4 Inserzione del comando a distanza (a richiesta) ..

15. SEGNALAZIONI DI ALLARME (TAB. 8)

16. MENU JOBS
16.1 Procedura di memorizzazione (SAVE). ........ccourveerirennins
16.2 Procedura di richiamo di un programma personalizzato ...

17. MANUTENZIONE
17.1 MANUTENZIONE ORDINARIA....

17.1.1 Torcia...

17.1.2 Alimentatore di filo

17.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA ..
18. RICERCA GUASTI (TAB. 8)

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.

- 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).

POCLO®

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il pezzo in
lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze
(accessibili).

Cio € normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.

le previste norme e leggi

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o
UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla UNI EN 175.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi alla UNI EN 11611)
e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477) evitando di esporre
I’epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di
schermi o tende non riflettenti.

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

L OO

EMF

SAEE

- 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).

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

- Apparecchiatura di classe A:

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

procedure
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- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un "Responsabile esperto” ed
eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in
caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 7.10; A.8;
A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte
9: Installazione ed uso”.
DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o I’alimentatore di filo &
sostenuto dall’operatore (es. per mezzo di cinghie).
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo
eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su
di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si pudé generare una
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,
ad un valore che 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: é pericoloso I'utilizzo della saldatrice da piu di un operatore
contemporaneamente.

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

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

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).

Saldatrice con trainafilo integrato (FIG. B1)

Saldatrice con unita trainafilo separato (FIG. B2 e FIG. B3)

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

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

MMA
- Regolazione arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.
- Protezione anti-stick.
- Visualizzazione su display LCD di tensione e corrente di saldatura.

ALTRO

- Impostazione sistema metrico o anglosassone.

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

- Possibilita di memorizzare e richiamare programmi personalizzati.

- Riconoscimento automatico PUSH PULL e comando a distanza manuale 1
potenziometro o 2 potenziometri (solo versione con unita trainafilo separato).

- Riconoscimento automatico G.R.A gruppo raffreddamento a liquido. (Solo versione
con unita trainafilo separato e G.R.A.).

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 a liquido della
torcia (Solo versione AQUA).

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.

Solo versione con unita trainafilo separato:

- 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.

- Torcia PUSH PULL.

- Kit scheda PUSH PULL.

- Kit doppia bombola.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI

SALDATRICE

| principali dati relativi al'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%).

- |1 max - COrrente massima assorbita dalla linea.

- |, . - Corrente effettiva di alimentazione.

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- Izl“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 pud
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente) vengano superati si
determinera l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-
by sinché la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi).

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

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

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

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato € riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

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- l1: Corrente assorbita con il massimo carico.
6- Prestazioni del circuito di saldatura:
- l2: 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).
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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 e 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, B2, B3)

Sul lato anteriore:

1- Pannello di controllo (vedi descrizione);

2- Attacco torcia;

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;

9- Connettore del tubo per gas di protezione torcia;

10- Presa rapida positiva (+) per cavo corrente di saldatura di collegamento con l'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. B3)

sul lato anteriore:

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:

15- Connettore 14p per cavo comando di collegamento con la saldatrice (solo versione
AQUA);

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

17- Raccordi rapidi per collegamento tubi mandata e ritorno liquido di raffreddamento
(solo versione AQUA);

18- Fusibile protezione trainafilo;

19- Cinghia fissaggio cavi collegamento (solo versione AQUA).

4.1.3 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)

1- Display LCD.

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 e fissa.

La pressione del pulsante provoca inoltre I'accensione della luce nel vano traino
(solo versione con unita trainafilo separato).

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.

Tasto multifunzione.

Se premuto permette di accedere ai programmi preimpostati in macchina.

- [@\ Se premuto per almeno 3 secondi permette di:
. - salvare un lavoro nella memoria interna della macchina.
- caricare un lavoro precedentemente salvato.
JoB
Manopola multifunzione.
La rotazione permette:
- regolazione della velocita di alimentazione del filo in modalita

- regolazione della potenza di saldatura in modalita

- regolazione della corrente di saldatura in modalita TIG (ﬁ)

- regolazione della corrente di saldatura in modalita MMA (5 )

- se premuta per almeno 3 secondi permette di accedere ai vari menu di
impostazione della macchina.

Manopola multifunzione.

La rotazione permette: m

- regolazione del cordone di saldatura (tensione di saldatura) in modalita

- regolazione del cordone di saldatura (lunghezza dell'arco) in modalita

- in modalita TIG e MMA non & abilitata.

- se premuta per almeno 3 secondi permette di selezionare il processo di saldatura

Luanf sy e
N.B.: REIMPOSTAZIONE DI TUTTI | PARAMETRI DI FABBRICA (RESET)

Premendo contemporaneamente i pulsanti (C-5, C-6) all'accensione si riportano al
valore di default tutti i parametri di saldatura.

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

ALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE

ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ESEGUITI

ALLESTIMENTO (Fig. D1, D2)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute
nell'imballo.

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

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

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

VAN

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).

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

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.
A inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con
conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le

cose (es. incendio).

ATTENZIONE! L’inosservanza delle regole sopraesposte rende

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

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

alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Inoltre:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in
sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; 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.

- Awvitare 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 I'ugello ed il tubetto di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.

Solo versione AQUA:

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

@” : MANDATA LIQUIDO (Freddo — innesto blu);
_@ : RITORNO LIQUIDO (Caldo — innesto rosso).

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG

5.3.3.1 Collegamento alla bombola gas

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

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione.
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- 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 piu
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 piu
vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il
simbolo (-) (Fig B-4).

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. G1, G2)

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 sull'aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento
dell’aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).
Avvitare la ghiera blocca bobina, interponendo ove necessario l'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.

fi ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione

fff ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL

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 Iimboccatura 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 l'ugello.

5.5.2 Guaina in materiale sintetico per fili alluminio

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

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

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

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

11- NON E PREVISTO IL TUBO CAPILLARE per guaine alluminio di diametro 1.6-
2.4mm (colore giallo); la guaina verra quindi inserita nel raccordo torcia senza di
€sso0.

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

06-08-09-10-12-1.6mm
CO, o miscele Ar/CO,

08-09-10-12-1.6mm
miscele Ar/O, 0 Ar/CO, (1 - 2 %)

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

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG
7.1 Funzionamento in modalita manuale

Impostazione modalitd manuale m (Fig I-1)

Nella modalita manuale, la velocita di alimentazione del filo e la tensione di saldatura

vengono regolate separatamente. La manopola C-5 regola la velocita del filo, la

manopola (Fig C-6) regola la tensione di saldatura (che determina la potenza di

saldatura ed influenza la forma del cordone). La corrente di saldatura viene visualizzata

sul display soltanto durante la saldatura.

Impostazione parametri avanzati: MENU 1 (Fig 1-2)

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere la manopola C-5

per almeno 3 secondi. Alla comparsa di menu 1, premere nuovamente:

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

Premendo nuovamente la manopola C-5 compare:

start
LB . Soft-start. Permette di adeguare la velocita del filo alla partenza della
saldatura per ottimizzare I'innesco dell'arco. Regolazione da 20 a 100% (partenza in
% della velocita di regime). Valore di fabbrica: 50 %
Premendo nuovamente la manopola C-5 compare:

BURN
- \% : Burn-back. Permette di regolare il tempo di bruciatura del filo all'arresto della
saldatura. Regolazione da 0 a 1 Sec. Valore di fabbrica: 0.08 Sec.
Premendo nuovamente la manopola C-5 compare:

- jwi‘z, : Post-gas. Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a
partire dall'arresto della saldatura. Regolazione da 0 a 10 Sec. Valore di fabbrica:
1Sec.

Premendo nuovamente la manopola C-5 compare:

[ .

- @ +M/min : permette di aumentare o diminuire la velocita di alimentazione
del filo rispetto a quanto visualizzato a display. Regolazione da -5 a +5m/min. Valore
di fabbrica: 0 m/min.

Premendo nuovamente la manopola C-5 si ritorna in modalita manuale.

7.2 Funzionamento in modalita sinergica

Impostazione modalita sinergica (Fig 1-3)

Premendo il pulsante C-4 si ha accesso ai programmi preimpostati in macchina (TAB.
6). Ruotando la manopola C-5 si possono scorrere tutti i programmi (PRG 01 + 40).
Selezionare il programma scelto premendo e rilasciando la stessa manopola. Per
conoscere il programma caricato & sufficiente premere il pulsante C-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 (oppure velocita di alimentazione del filo o
corrente di saldatura) tramite la manopola C-5 per iniziare a saldare.

Tensione e Corrente di saldatura vengono visualizzata sul display soltanto durante
la saldatura.

Regolazione della forma del cordone di saldatura

La regolazione della forma del cordone avviene mediante la manopola (Fig. C-6)
la quale regola la lunghezza d’arco quindi stabilisce il maggior o minor apporto di
temperatura alla saldatura.

La scala di regolazione varia tra - 10 + 0 + 10 (nota: ruotando la manopola viene
indicato anche il valore di tensione preimpostato); nella maggior parte dei casi con la
manopola in posizione intermedia (0, ‘|||) si ha una impostazione di base ottimale

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

Agendo sulla manopola (Fig. C-6), l'indicazione grafica su display della forma della
saldatura cambia mostrando un risultato pit convesso, piatto o concavo.

Forma convessa ‘||| Significa che vi & un basso apporto termico quindi la saldatura

risulta “fredda”, con poca penetrazione; ruotare quindi in senso orario la manopola per

ottenere un maggiore apporto termico con l'effetto di una saldatura con maggiore

fusione.

Forma concava A“I Significa che vi & un elevato apporto termico quindi la saldatura
I

risulta troppo “calda”, con eccessiva penetrazione; ruotare quindi in senso antiorario la
manopola per ottenere una minore fusione.

7.2.1 Modalita ATC (Advanced Thermal Control)
Si attiva automaticamente quando lo spessore impostato & minore o uguale
a 1.5mm.

LI 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. Il 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 faciimente modellabile.
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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.

7.2.2 Impostazione parametri avanzati: MENU 1 (Fig 1-4)

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere la manopola C-5

per almeno 3 secondi. Alla comparsa di menu 1, premere nuovamente:

- [Jf—(x}: correzione reattanza elettronica. Un valore piu alto determina un bagno di
saldatura piu caldo. Regolazione da - 50 % (macchina con poca reattanza) a + 50 %
(macchina con molta reattanza). Valore di fabbrica: 0 %

Premendo nuovamente la manopola C-5 compare:

BURN

- @—"‘“ : Correzione Burn-back. Permette di regolare il tempo di bruciatura del filo
allarresto della saldatura. Regolazione da - 10 % a + 10 %. Valore di fabbrica: 0 %

Premendo nuovamente la manopola C-5 compare:

O}

- Istat : Durata della corrente iniziale. Impostando a zero il parametro (OFF) viene
disattivata la corrente iniziale. Regolazione da 0 (OFF) a 3 Sec. Valore di fabbrica:
OFF.

Premendo nuovamente la manopola C-5 compare:

Is -
- J-\.: Corrente iniziale.
Premendo nuovamente la manopola C-5 compare:

- r“ﬁ: Rampa discesa della corrente di saldatura (SLOPE DOWN). Permette la
riduzione graduale della corrente al rilascio del pulsante torcia. Regolazione da 0
(OFF) a 3 Sec. Valore di fabbrica: OFF.

Premendo nuovamente la manopola C-5 compare:

- 1[7'2 : Post-gas. Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a
partire dall'arresto della saldatura. Regolazione da 0 a 10 Sec. Valore di fabbrica:
1Sec.

Premendo nuovamente la manopola C-5 compare:

Sy .

- Ac““““‘“'“"‘ +M/Min : permette di aumentare o diminuire la velocita di alimentazione
del filo rispetto a quanto visualizzato a display. Regolazione da -5 a +5m/min. Valore
di fabbrica: 0 m/min.

Premendo nuovamente la manopola C-5 si ritorna in modalita sinergica.

7.3 Inserzione del comando a distanza (a richiesta)
All'inserimento del comando a distanza nell'apposito connettore (Fig B-13) si ha

'accensione dell'icona .

La regolazione pud essere esclusivamente effettuata dal comando a distanza e
precisamente:
a) Comando a un potenziometro: permette la regolazione della velocita del filo in
modalita m oppure dello spessore in modalita .
SYN

b) Comando a due potenziometri: permette la regolazione della velocita del filo in
modalita m oppure dello spessore in modalita [37Y) Mmentre il secondo

potenziometro permette la regolazione della tensione di saldatura in modalita
m oppure della forma del cordone di saldatura in modalita SYN [

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

8.1 Impostazione della modalita di controllo del pulsante torcia (Fig. I-5)

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

Alla comparsa del menu 2. premere nuovamente.

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

Modalita 2T

E

I™1): la saldatura inizia con la pressione del pulsante torcia e finisce quando il
pulsante é rilasciato.

Modalita 4T

I™1): 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 e
utile per saldature di lunga durata.

Modalita 4T Bi-Level

el : |3 saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia. Ad ogni
pressionef/rilascio si passa dalla corrente m- alla corrente _l I1 e viceversa. Essa
2

termina solo quando il pulsante torcia & premuto per un certo tempo prestabilito.
Modalita puntatura

t SPOT
@ : permette I'esecuzione di puntature MIG/MAG con controllo della durata della
saldatura.

9. MENU INFO

Sia in modalita manuale che sinergica SYN , per accedere al menu INFO,
premere la manopola C-5 per almeno 3 secondi. Alla comparsa di menu 3 (Fig. 1-6),
premere nuovamente: ruotando la manopola C-5 si possono ottenere informazioni
riguardo il software installato. Premendo nuovamente la manopola C-5 si ritorna in
modalita manuale (o sinergica).

10. MENU UNITA DI MISURA

(R
Sia in modalita manuale che sinergica SYN , per accedere al menu \mm'i“«
premere la manopola C-5 per almeno 3 secondi. Alla comparsa di menu 4 (Fig. I-7),
premere nuovamente: & ora possibile impostare le unita di misura metriche oppure
anglosassoni. Premendo nuovamente la manopola C-5 si ritorna in modalita manuale
(o sinergica).

11. MENU TARATURA [

Solo in modalita manuale m per accedere al menu , premere la
manopola C-5 per almeno 3 secondi. Alla comparsa di menu 5 (Fig. 1-8), premere
nuovamente: € ora possibile tarare la saldatrice in modo da renderla conforme alla
normativa EN50504-4. Premendo nuovamente la manopola C-5 si ritorna in modalita
manuale (o sinergica).

12. MENU DISATTIVAZIONE G.R.A. (solo versione AQUA).
La saldatrice riconosce in modo automatico la presenza del G.R.A. Sia in modalita

manuale m che sinergica , per accedere al menu [(MJENU premere la

manopola C-5 per almeno 3 secondi. Alla comparsa di menu 6 (Fig. 1-9), premere
nuovamente: & ora possibile disattivare OFF o ri-attivare ON il G.R.A.
Premendo nuovamente la manopola C-5 si ritorna in modalita manuale (o sinergica).

13. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

13.1 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.
16 30 0
2.5 60 110
3.2 90 140
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 piu basse.

Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, oltre che
dallintensita 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.

13.2 PROCEDIMENTO

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo
da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo ¢ il metodo pill corretto per innescare 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 riempimento, quindi sollevare rapidamente I'elettrodo dal bagno di fusione per
ottenere lo spegnimento dell'arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. L).

13.3 Impostazione modalita MMA

Impostazione modalita MMA ( ) (Fig 1-10)

La manopola C-5 regola la corrente di saldatura e il diametro dell'elettrodo consigliato.
Tensione e corrente di saldatura vengono visualizzate sul display soltanto durante la
saldatura.

Impostazione parametri avanzati: (Fig I-11)

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere la manopola
C-5 per almeno 3 secondi:

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

Premendo nuovamente la manopola C-5 compare:

HOT

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

Premendo nuovamente la manopola C-5 compare:

ARC

- FORCE : rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE” con indicazione sul
display dellincremento percentuale rispetto il valore della corrente di saldatura
preselezionata. Questa regolazione migliora la fluidita della saldatura, evita
l'incollamento dell’elettrodo al pezzo e permette I'uso di diversi tipi di elettrodi.
Regolazione da 0 a 100 %. Valore di fabbrica: 50 %

Premendo nuovamente la manopola C-5 si ritorna in modalita MMA.

13.4 Inserzione del comando a distanza (a richiesta)
Allinserimento del comando a distanza nell'apposito connettore (Fig B-13) si ha
I'accensione dell'icona . La regolazione pud essere esclusivamente effettuata

dal comando a distanza e precisamente:

a) Comando a un potenziometro: permette la regolazione della corrente di
saldatura;

b) Comando a due potenziometri: permette la regolazione della corrente di
saldatura mentre il secondo potenziometro € disattivato.
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14. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

14.1 PRINCIPI GENERALI

La saldatura TIG DC € adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e ai
metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe (FIG. M). 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. N, 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. 5). La sporgenza normale dell’elettrodo dall’'ugello ceramico € di 2 - 3mm
e puo raggiungere 8mm per saldature ad angolo.

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

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

14.2 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 - 3mm ottenendo cosi I'innesco dell’arco.
La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche istante, verra
erogata la corrente di saldatura impostata.

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

14.3 DISPLAY LCD IN MODALITA TIG (Fig. I-12)
Nella parte alta del display vengono visualizzate le reali grandezze di saldatura
(corrente e tensione di saldatura).

14.4 Inserzione del comando a distanza (a richiesta)
All'inserimento del comando a distanza nell'apposito connettore (Fig B-13) si ha

I'accensione dell'icona .

La regolazione pud essere esclusivamente effettuata dal comando a distanza e
precisamente:

a) Comando a un potenziometro: permette la regolazione della corrente di
saldatura;

Comando a due potenziometri: permette la regolazione della corrente di
saldatura mentre il secondo potenziometro € disattivato.

b)

15. SEGNALAZIONI DI ALLARME (TAB. 8)
Il ripristino & automatico alla cessazione della causa di allarme.
Messaggi di allarme che possono comparire sul display:

CODICE DESCRIZIONE

02 Allarme protezione termica

03/04 Allarme sovra / sotto tensione
18 Allarme tensione ausiliaria
10 Allarme sovracorrente in saldatura
11 Allarme cortocircuito in torcia
19 Allarme anomalia traino
13 Allarme off-line
13 Allarme line-error
09 Allarme gruppo raffreddamento

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

16. MENU JOBS

16.1 Procedura di memorizzazione (SAVE).

Dopo avere regolato la saldatrice in modo ottimale per una determinata saldatura,

procedere come segue:

- Premere il pulsante C-4 per almeno 3 secondi finche compare la schermata di Fig.
1-13.

- Ruotare la manopola C-5 per scegliere il numero con cui si desidera memorizzare il
programma (J1 + 10). =g |

- Premere il pulsante C-4 per almeno 3 secondi finché l'icona SAVE ( save ) non ha
smesso di lampeggiare.

16.2 Procedura di richiamo di un programma personalizzato

- Premere il pulsante C-4 per almeno 3 secondi finché compare la schermata di Fig.
1-13.

- Ruotare la manopola C-5 per scegliere il numero col quale si era memorizzato il
programma che ora si intende utilizzare (J1 + 10).

- Premere il pulsante C-4 per caricare il programma scelto

NOTE:

- UN PROGRAMMA RICHIAMATO PUO ESSERE MODIFICATO A PIACIMENTO
DALL'OPERATORE, MA | VALORI MODIFICATI NON VENGONO SALVATI
AUTOMATICAMENTE. SE S| DESIDERANO MEMORIZZARE | NUOVI VALORI
SULLO STESSO PROGRAMMA E NECESSARIO ESEGUIRE LA PROCEDURA
DI MEMORIZZAZIONE.

LA REGISTRAZIONE DEI PROGRAMMI PERSONALIZZATI E LA RELATIVA
SCHEDULAZIONE DEIPARAMETRIASSOCIATIEACURADELL'UTILIZZATORE.

- NON POSSONO ESSERE SALVATI PROGRAMMI PERSONALIZZATI IN
MODALITA ELETTRODO MMA O TIG.
17. MANUTENZIONE
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI

MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

AN

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

17.1.1 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.

17.1.2 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).

17.2 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 ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE
SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della saldatrice possono
causare shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione
elo lesioni dovute al contatto diretto con organi in movimento.
- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della
polverosita dell’ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice e rimuovere la
polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto
d’aria compressa secca (max 10 bar).
Evitare di dirigere il getto d’aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere
alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.
Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i
cablaggi non presentino danni all'isolamento.
Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo
le viti di fissaggio.
Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.
Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni ed
i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto con
parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare
tutti i conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa tensione.
Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.

ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE

18. RICERCA GUASTI (TAB. 8)

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

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

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

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

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

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

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L’ARC
L’opérateur doit étre informé de 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 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 I'arc des appareils assurant I’élimination des fumées de soudage; une
évaluation systématique des limites d’exposition aux fumées de soudage
en fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de
I’exposition elle-méme est indispensable.

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

POCLO®

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

environs (accessibles).

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

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

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

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

OO NS,

EMF

SAEE

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec

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

métalliques, etc.)

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

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

poste de soudage.

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

pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage

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

humaine aux champs électromagnétiques en environnement domestique n’est

pas garantie.

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I’exposition
aux champs électromagnétiques:

- Fixer les deux cables de soudage I'un a I'autre et les plus prés possible.
Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de soudage.

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

Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les opérations. Placer
les deux cables du méme c6té du corps.

Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce a souder, le plus
pres 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. Q).

- 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

-17 -



immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau
d’alimentation basse tension des immeubles pour usage domestique n’est pas
garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;
- dans des lieux fermés;
- en présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d’explosion;
DOIT étre soumise a I’'approbation préalable d’un "Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir
en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10;
A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a 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 des mélanges Argon / CO, en utilisant des fils
électrode pleins ou fourrés (tubulaires).

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

Il est particulierement adapté aux applications en charpenterie 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 controle 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).

Poste de soudage avec dévidoir intégré (FIG. B1)
Poste de soudage avec unité du dévidoir séparé (FIG. B2 et FIG. B3)

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

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

MMA

- Réglage arc force, hot start.

- Dispositif VRD.

- Protection anti-stick.

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

AUTRE

- Programmation du systeme métrique ou anglo-saxon.

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

- Possibilité de mémoriser et de rappeler des programmes personnalisés.

- Reconnaissance automatique PUSH PULL et commande a distance manuelle
1,pot<-::r)1tiométre ou 2 potentiométres (seulement version avec unité du dévidoir
séparé).

- Reconnaissance automatique G.R.A groupe de refroidissement par liquide.
(Seulement version avec unité du dévidoir séparé et G.R.A.).

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 par liquide de
la torche (Seulement version AQUA).

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.

Seulement version avec unité du dévidoir séparé :
- Commande a distance manuelle 1 potentiométre.

- 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.

- Torche PUSH PULL.

- 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

Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes

de soudure pour soudure a I'arc.

1-

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. & 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%).

- limax - COUrant maximal absorbé par la ligne

- |, - courant d’alimentation efficace

8- Performances du circuit de soudage:

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

- IJ’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
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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 |'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- Us: Tension d'alimentation de I'unité du dévidoir.
5- l1: Courant absorbé en charge maximale.
6- Prestations du circuit de soudage :

- l2: 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 Il'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, B2, B3)

Sur le c6té antérieur :

1- Tableau de contrdle (voir description) ;

2- Attache torche ;

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- Cable et torche de soudage ;

Sur le coté postérieur :

7- Interrupteur général ON / OFF ;

8- Cable d'alimentation ;

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

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. B3)

sur le coté antérieur :

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

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

sur le coté postérieur :

15- Connecteur 14p pour cable de commande de branchement avec le poste de
soudage (seulement version AQUA) ;

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

17-Raccords rapides pour branchement de tuyaux de refoulement et de retour du
liquide de refroidissement (seulement version AQUA) ;

18- Fusible de protection du dévidoir ;

19- Courroie de fixation des cables de branchement (seulement version AQUA).

4.1.3 PANNEAU DE CONTROLE DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. C)
1- Ecran ACL.

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.

La pression du bouton provoque en outre l'allumage de la lumiere dans le
compartiment dévidoir (seulement version avec unité du dévidoir séparé).

3- 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.

4- Touche multifonction.

- r\ Si on y appuie, on peut accéder aux programmes préprogrammeés en
‘@' machine.
- [@\ Si on y appuie pendant au moins 3 secondes, on peut :
. - enregistrer un travail dans la mémoire interne de la machine.
- télécharger un travail précédemment enregistré.
5- Poignée multifonction.

La rotation permet : m
réglage de la vitesse d’alimentation du fil en modalité

- réglage de la puissance de soudage en modalité

- réglage du courant de soudage en modalité TIG (éc)

- réglage du courant de soudage en modalité MMA (.
si on y appuie pendant au moins 3 secondes, on peut accéder aux différents
menus de programmation de la machine.

6- Poignée multifonction.
La rotation permet : m
réglage du cordon de soudage (tension de soudage) en modalité
réglage du cordon de soudage (longueur de I'arc) en modalité
- en modalité TIG et MMA elle n'est pas habilitée.
si on y appuie pendant au moins 3 secondes, on peut sélectionner le processus

e souchoe (UMY (NI e 7
N.B. : RECONFIGURATION DE TOUS LES PARAMETRES D’USINE (RESET)

En appuyant en méme temps sur les boutons (C-5, C-6) lors de l'allumage, on
reporte a la valeur standard tous les parameétres de soudage.

5. INSTALLATION
ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION
ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC L'APPAREIL
RIGOUREUSEMENT ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION. | N
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

EXECUTES

PREPARATION (Fig. D1, D2)
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 AQUA) : se référer au manuel d'instructions
contenu a l'intérieur du groupe de refroidissement.

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

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

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

AN

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 remplit pas les conditions requises par le référentiel CEI/EN
61000-3-12.

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

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

5.2.1 Fiche et prise

Brancher une fiche normalisée (3P + P.E) de portée adéquate au cable d’alimentation,

et installer une prise de réseau munie de fusibles ou d’un interrupteur automatique. La

borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne

d’alimentation.

Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées, exprimées en ampéres, des

fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué

par le poste de soudage et de la tension nominale d’alimentation.

A systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe l) avec de graves
risques conséquents pour les personnes (ex. secousse électrique) et

pour les choses (ex. incendie).

ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend inefficace le

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

5.3.1 Recommandations
ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS SUIVANTS,
S’ASSURER, QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

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

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

En outre :

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises a

branchement rapide (si elles existent), pour garantir un contact électrique parfait
; en cas contraire, il se produira une surchauffe des connecteurs ayant pour
conséquence leur détérioration rapide et la perte de leur efficacité.

- Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

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

usinage, en substitution du cable de retour du courant de soudage ; ceci peut étre
dangereux pour la sécurité et donner des résultats insatisfaisants pour le soudage.

5.3.2 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MIG-MAG

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

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

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

Brancher |2e 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.
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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 pres 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.

Seulement version AQUA :

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’aprés 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 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-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 péle positif (+) du
générateur ; exceptionnellement au p6le 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 utilisée pour 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 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-4).

5.4 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. G1, G2)

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 fagon 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.

fff 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 '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.

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

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

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

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

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

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

5.5.2 Gaine en matiére synthétique pour fils en aluminium

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

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

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

10-Insérer sur I'extrémité opposée de la gaine (coté attache torche) '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 excés sera enlevée selon la
mesure successivement (voir (13)). Extraire le tube capillaire pour gaines acier du
raccord de la torche du dévidoir. .

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

Couper le tube capillaire pour gaines aluminium d'un 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, a la mesure prévue, sans en déformer le trou d’entrée.
Remonter la torche dans le raccord du dévidoir et monter la buse de gaz.

6. SOUDAGE MIG-MAG : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SHORT ARC (ARC COURT)

La fusion du fil et le détachement de la goutte s’effectuent par courts-circuits successifs
de la pointe du fil dans le bain de fusion (jusqu’a 200 fois par seconde). La longueur
libre du fil (stick-out) est normalement comprise entre 5 et 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 : 0.8-1.0-1.2mm
- Gaz utilisable : Ar

06-08-0.9-1.0-12-1.6mm
CO, ou mélanges Ar/ CO,

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

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

7. MODALITE DE FONCTIONNEMENT MIG-MAG
7.1 Fonctionnement en modalité manuelle

Programmation modalité manuelle (Fig. I-1)

En modalité manuelle, la vitesse d’alimentation du fil et la tension de soudage

sont réglées séparément. La poignée C-5 regle la vitesse du fil, la poignée (Fig. C-6)
regle la tension de soudage (qui détermine la puissance de soudage et influence la
forme du cordon). Le courant de soudage est affiché sur I'écran seulement durant le
soudage.

Programmation des parameétres avancés : MENU 1 (Fig. I-2)

Pour accéder au menu de réglage des paramétres avancés, appuyer sur la poignée
C-5 pendant au moins 3 secondes. Quand le menu 1 apparait, appuyer a nouveau
sur :

-0 : réactance électronique. Une valeur plus grande détermine un bain de
soudage plus chaud. Réglage de 0 (machine avec peu de réactance) a 100%
(machine avec beaucoup de réactance). Valeur d'usine : 50 %

En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on voit apparaitre :
start

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

En n appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on voit apparaitre :

BURN
‘g’—"”"‘ : Burn-back. Il permet de régler le temps de brilage du fil a I'arrét du soudage.
Reglage de 0 &1 Sec. Valeur d'usine : 0.08 Sec.
En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on voit apparaitre :

- @ : Post-gaz. Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection &
partir de I'arrét du soudage. Réglage de 0 a 10 Sec. Valeur d'usine : 1Sec.
En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on voit apparaitre :

S .

- [oasramon 4+ M/MIN : permet d’augmenter ou de réduire la vitesse d’alimentation du
fil par rapport aux éléments affichés a I'écran. Réglage de -5 a +5m/min. Valeur
d'usine : 0 m/min.

En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on revient en modalité manuelle.

7.2 Fonctionnement en modalité synergique

Programmation modalité synergique (Fig. I-3)

En appuyant sur le bouton C-4, on accéde aux programmes préprogrammeés en
machine (TAB. 6). En tournant la poignée C-5, on fait défiler tous les programmes
(PRG 01 + 40). Sélectionner le programme choisi en appuyant et en relachant la
poignée. Pour connaitre le programme chargé, il suffit d'appuyer sur le bouton C-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 (ou la vitesse
d’alimentation du fil, ou le courant de soudage) a l'aide de la poignée C-5 pour
commencer a souder.

Tension et Courant de soudage sont affichés sur I'écran seulement durant le soudage.
Réglage de la forme du cordon de soudage

Le réglage de la forme du cordon s’effectue a I'aide du bouton (Fig. C-6) qui regle la



longueur d’arc puis établit I'apport le plus et le moins important de température au
soudage.

L'échelle de réglage varie entre - 10 + 0 + 10 (remarque : en tournant la poignée, la
valeur de tension préprogrammée s’affiche aussi) ; dans la plupart des cas, avec la
poignée en position intermédiaire (0, All)' on a une programmation de base

optimale (la valeur est affichée sur I'écran ACL a la gauche du symbole graphique du

cordon de soudage et disparait aprés un temps préfixé).

En appuyant sur le bouton (Fig. C-6), I'indication graphique sur écran de la forme du

soudage change en montrant un résultat plus convexe, plat ou concave.

Forme convexe ‘I Cela signifie qu'il y a un apport thermique faible et donc que le
I

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

Forme concave ‘||| Cela signifie qu’il y a un apport thermique fort et donc que le

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

7.2.1. Modalité ATC (Advanced Thermal Control)

DI Elle s'active automatiquement quand I'épaisseur programmée est inférieure
. ou égale a 1.5mm.
LTI Description : le contrdle instantané particulier de l'arc de soudage et
la rapidité de correction élevée des parametres minimisent les crétes de courant
caractéristiques de la modalité de transfert Short Arc en faveur d'un apport thermique
réduit a la pieéce 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 a modeler.
Avantages :
- soudages sur de fines épaisseurs avec une grande facilité ;
- moindre déformation du matériau ;
arc stable méme a des courants bas ;
- soudage par points rapide et précis ;
union facilitée de téles distantes entre elles.

7.2.2 Programmation des parametres avancés : MENU 1 (Fig. 1-4)

Pour accéder au menu de réglage des parameétres avancés, appuyer sur la poignée
C-5 pendant au moins 3 secondes. Quand le menu 1 apparait, appuyer a nouveau
sur:

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

En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on voit apparaitre :

BURN
- ?—“‘“ : Correction Burn-back. Il permet de régler le temps de brilage du fil a I'arrét
du soudage. Réglage de - 10 % & + 10 %. Valeur d'usine : 0 %
En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on voit apparaitre :

- Istat  : Durée du courant initial. En programmant le parametre a zéro (OFF), le
courant initial est désactivé. Réglage de 0 (OFF) a 3 Sec. Valeur d'usine : OFF.
En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on voit apparaitre :

Is,
- J-\. : Courant initial.

En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on voit apparaitre :

- J'\Le : Décroissance du courant de soudage (SLOPE DOWN). Il permet la réduction
progressive du courant quand on relache le bouton de la torche. Réglage de 0 (OFF)
a 3 Sec. Valeur d'usine : OFF.

En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on voit apparaitre :

- 1[7'2 : Post-gaz. Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection a
partir de I'arrét du soudage. Réglage de 0 a 10 Sec. Valeur d'usine : 1Sec.
En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on voit apparaitre :

- leananon| + m/mMin ; permet d’augmenter ou de réduire la vitesse d’alimentation du
fil par rapport aux éléments affichés a I'écran. Réglage de -5 a +5m/min. Valeur
d'usine : 0 m/min.

En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on revient en modalité synergique.

7.3 Insertion de la commande a distance (sur demande)
Quand on insére la commande a distance dans le connecteur approprié (Fig B-13),

l'icone s'allume.

Le réglage peut étre exclusivement effectué par la commande a distance et plus

précisément :

a) Commande a un potentiométre : permet le réglage de la vitesse du fil en
modalité MAN E& de I'épaisseur en modalité SYN |

b) Commande a deux potentiométres : permet le réglage de la vitesse du fil en
modalité m ou de I'épaisseur en modalité tandis que le second

potentiométre permet le réglage de la tension de soudage en modalité m ou
de la forme du cordon de soudage en modalité SYN [

8. CONTROLE DU BOUTON DE LA TORCHE

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

Quand le menu 2 apparait, appuyer a nouveau.

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

2T
: le soudage commence avec la pression du bouton de la torche et finit quand le
bouton est relaché.

Modalité 4T
AT
I~1) : le soudage commence avec la pression et le relachement du bouton de la

torche et termine seulement quand le bouton de la torche est pressé et relaché une

seconde fois. Cette modalité est utile pour des soudages de longue durée.
Modalité 4T Bi-Level

4T N
Bilevel] : e soudage commence avec la pression et le relachement du bouton torche. A
chaque pression / relachement, on passe du courant m_ au courant _m et vice-

2

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 soudages par points MIG / MAG avec contrdle de la
durée du soudage.

9. MENU INFOS

Qu'on soit en modalité manuelle m ou synergique SYN , pour accéder au
menu INFO, appuyer sur la poignée C-5 pendant au moins 3 secondes. Quand le
menu 3 apparait (Fig. |-6), appuyer a nouveau : en tournant la poignée C-5, on peut
obtenir des informations concernant le logiciel installé. En appuyant & nouveau sur la
poignée C-5, on revient en modalité manuelle (ou synergique).

10. MENU UNITE DE MESURE

Qu'on soit en modalité manuelle m ou synergique SYN , pour accéder au
menu 'l"'l"']"’], appuyer sur la poignée C-5 pendant au moins 3 secondes. Quand le
mm-in

menu 4 (Fig. |-7) apparait, appuyer a nouveau : il est maintenant possible de
programmer les unités de mesure métriqgues ou anglo-saxonnes. En appuyant a
nouveau sur la poignée C-5, on revient en modalité manuelle (ou synergique).

11. MENU TARAGE S
Seulement en modalité manuelle , pour accéder au menu , appuyer
sur la poignée C-5 pendant au moins 3 secondes. Quand le menu 5 (Fig. I-8) apparait,
appuyer a nouveau : il est maintenant possible de tarer le poste de soudage de fagon
a le rendre conforme a la norme EN50504-4. En appuyant a nouveau sur la poignée
C-5, on revient en modalité manuelle (ou synergique).

12. MENU DE DESACTIVATION G.R.A. (seulement version AQUA).
Le poste de soudage reconnait de fagon automatique la présence du G.R.A. Qu'on

soit en modalité manuelle m ou synergique , pour accéder au menu

MENU, appuyer sur la poignée C-5 pendant au moins 3 secondes. Quand le menu
6 (Fig. 1-9) apparait, appuyer a nouveau : il est maintenant possible de désactiver OFF
ou de ré-activer ON le G.R.A.

En appuyant & nouveau sur la poignée C-5, on revient en modalité manuelle (ou
synergique).

13. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

13.1 PRINCIPES GENERAUX

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

Le courant de soudage doit étre réglé en fonction du diamétre de 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) i Courant de soudage (A)
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

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

- Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées, outre que par
l'intensité de courant choisie, par les autres parametres de soudage comme la
longueur de l'arc, la vitesse et la position d'exécution, le diamétre et la qualité des
électrodes (pour une conservation correcte, maintenir les électrodes a l'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.

13.2 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.

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

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

13.3 Programmation de la modalité MMA

Programmation modalité MMA (5 ) (Fig. 1-10)

La poignée C-5 regle le courant de soudage et le diametre de I'électrode conseillée.
Tension et courant de soudage sont affichés sur I'écran seulement durant le soudage.
Programmation des paramétres avancés : (Fig. I-11)

Pour accéder au menu de réglage des parameétres avancés, appuyer sur la poignée
C-5 pendant au moins 3 secondes :
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-VRD :on/oFF ; permet d'activer ou de désactiver le dispositif de réduction de la
tension de sortie a vide (réglage ON ou OFF). Valeur d'usine : OFF. Avec VRD
activé, il augmente la sécurité de I'opérateur quand le poste de soudage est allumé
mais non en condition de soudage.

En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on voit apparaitre :

HOT

- START : représente la surintensité initiale « HOT START » avec indication sur I'écran
de lincrément proportionnel a la valeur du courant de soudage sélectionnée.
Réglage de 0 a 100 %. Valeur d'usine : 50 %

En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on voit apparaitre :

ARG

- FORCE : représente la surintensité dynamique « HOT START » avec indication sur
I'écran de I'incrément proportionnel & la valeur du courant de soudage sélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage, évite que I'électrode ne reste collée au
morceau et permet l'utilisation de divers types d'électrodes.
Réglage de 0 a 100 %. Valeur d'usine : 50 %

En appuyant a nouveau sur la poignée C-5, on revient en modalité MMA.

13.4 Insertion de la commande a distance (sur demande)
Quand on insére la commande & distance dans le connecteur approprié (Fig B-13),
l'icbne s'allume. Le réglage peut étre exclusivement effectué par la commande

a distance et plus précisément :

a) Commande a un potentiométre : permet le réglage du courant de soudage ;

b) Commande a deux potentiométres : permet le réglage du courant de soudage
tandis que le second potentiométre est désactivé.

14. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE

14.1 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. M).
Pour le soudage en TIG DC avec électrode au pdle (-) on utilise généralement une
électrode avec 2 % de Cérium (bande colorée grise). Il est nécessaire de tailler en
pointe de fagon axiale I'électrode de Tungsténe a la meule, voir FIG. N, 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 régulieérement en fonction de I'emploi et de l'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. 5). La saillance
normale de I'électrode par rapport a la buse céramique est de 2 - 3 mm et peut
atteindre 8 mm pour des soudages en angle.

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

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

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.

14.2 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.

Vérifier le flux correct du gaz.

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

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

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

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

14.3 ECRAN ACL EN MODALITE TIG (Fig. I-12)
Dans la partie haute de I'écran, on voit les grandeurs réelles de soudage (courant et
tension de soudage).

14.4 Insertion de la commande a distance (sur demande)
Quand on insére la commande a distance dans le connecteur approprié (Fig B-13),

l'icone s'allume.

Le réglage peut étre exclusivement effectué par la commande a distance et plus

précisément :

a) Commande a un potentiométre : permet le réglage du courant de soudage ;

b) Commande a deux potentiométres : permet le réglage du courant de soudage
tandis que le second potentiométre est désactivé.

15. SIGNALISATIONS D'ALARME (TAB. 8)
Le rétablissement est automatique quand la cause de I'alarme cesse.
Messages d’alarme qui peuvent apparaitre sur I'écran :

CODE DESCRIPTION
02 Alarme protection thermique
03/04 Alarme sur / sous tension
18 Alarme tension auxiliaire
10 Alarme surintensité en soudage
11 Alarme court-circuit dans la torche
19 Alarme anomalie dévidoir
13 Alarme off-line
13 Alarme line-error
09 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.

16. MENU JOBS

16.1 Procédure de mémorisation (SAVE).

Aprés avoir réglé le poste de soudage de fagon optimale pour un soudage déterminé,

procéder selon les points suivants :

- Appuyer sur le bouton C-4 pendant au moins 3 secondes jusqu'a 'apparition de la
page-écran de la Fig. I-13 .

- Tourner la poignée C-5 pour choisir le numéro avec lequel on désire mémoriser le
programme (J1 + 10).

- Appuyer sur le bouton C-4 pendant au moins 3 secondes tant que l'icdbne SAVE (
l) n'aura pas cessé de clignoter.
SAVE

16.2 Procédure de rappel d'un programme personnalisé

- Appuyer sur le bouton C-4 pendant au moins 3 secondes jusqu'a I'apparition de la
page-écran de la Fig. 1-13 .

- Tourner la poignée C-5 pour choisir le numéro avec lequel on désire mémoriser le
programme que l'on entend utiliser (J1 + 10).

- Appuyer sur le bouton C-4 pour charger le programme choisi

NOTES :

- UN PROGRAMME RAPPELE PEUT ETRE MODIFIE A VOLONTE PAR
L'OPERATEUR, MAIS LES VALEURS MODIFIEES NE SONT PAS
ENREGISTREES AUTOMATIQUEMENT. SI ON DESIRE MEMORISER LES
NOUVELLES VALEURS SUR LE MEME PROGRAMME IL EST NECESSAIRE
D'EXECUTER LA PROCEDURE DE MEMORISATION.

- UENREGISTREMENT DES PROGRAMMES _PERSONNALISES ET LA
PLANIFICATION DES PARAMETRES ASSOCIEES EST DU RESSORT DE
L'UTILISATEUR. ) o

- LES PROGRAMMES PERSONNALISES EN MODALITE ELECTRODE MMA OU
TIG NE PEUVENT PAS ETRE ENREGISTRES.

17. ENTRETIEN

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

17.1 ENTRETIEN DE ROUTINE N 3

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES

PAR L’'OPERATEUR.

17.1.1 TORCHE

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

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

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

17.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

- Controler fréquemment I'état d’usure des galets d’entrainement du fil, et retirer
périodiquement la poussiére métallique déposée sur la zone d’entrainement (galets
et guide-fil d’entrée et de sortie).

17.2 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.

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 contréle exécuté sous tension a I'intérieur du poste de soudage risque de

provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties

sous tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation

et du niveau d’empoussierement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la

poussiere déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen
d’'un jet d'air comprimé sec (max. 10 bars).

Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si

nécessaire au moyen d’'une brosse douce ou de solvants adéquats.

Controler également que les connexions électriques sont correctement serrées et

vérifier I'état de 'isolement des cablages.

- A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les

vis de fixation.

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.

- Aprés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les
cablages comme ils étaient a 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.

18. RECHERCHE DES PANNES (TAB. 8)

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

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

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

- Controler qu’il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas,
procéder a I'élimination de I'inconvénient.

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

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

- 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 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 funcién de su composicién,
concentracion y duracion de la exposicion.

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

POCLO®

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

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

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

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

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

™) Q @@@@®
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- El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan campos
electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos

(por ejemplo, marcapasos, respiradores, préotesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccion

adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacién de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para

su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales. No se

asegura el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicion humana

a los campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la

exposicion a los campos electromagnéticos:

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.

- Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura.

- No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

- No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura. Mantener los dos
cables en la misma parte del cuerpo.

- Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza que se
debe soldar lo mas cerca posible a la junta en 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. Q).

- 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.
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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 proteccién que se describen
en 7.10; A-8; A.10 de la norma ”"EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco.
Parte 9: Instalacion y uso”.

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

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

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

excepto si se usan plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente

se puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos

portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el

doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto realice la medicién instrumental

para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de proteccion

adecuadas como indicado en el punto 7.9 de la norma "EN 60974-9: Equipos

para soldadura de arco. Parte 9: Instalacién y uso”.

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 alimentacién.

JATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del

alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacion de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y DESCONECTADA DE

LA RED DE ALIMENTACION

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, realizada
especificamente para la soldadura MAG de los aceros al carbono o con aleaciones
débiles con gas de proteccion CO, o mezclas Argan/CO, utilizando hilos electrodos
macizos o con nucleo (tubulares).

Ademas, es adecuada para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con gas Argéon
+ 1-2% oxigeno, del aluminio y CuSi3, CuAl8 (cobresoldeo) con gas Argén, utilizando
hilos electrodos de andlisis adecuado para la pieza que se debe soldar.

Esta especialmente indicada para aplicaciones de carpinteria ligera y en carroceria,
parala soldadura de chapas galvanizadas, high stress (con alto limite de deformacion),
inoxidable y aluminio. El funcionamiento SINERGICO asegura una configuracion
rapida y facil de los parametros de soldadura y garantiza siempre un elevado control
del arco y de la calidad de soldadura.

La soldadora esta preparada también para la soldadura TIG en corriente continua
(DC), con cebado del arco por contacto (modalidad LIFT ARC), de todos los aceros
(al carbono, aleaciones bajas y aleaciones altas) y de los metales pesados (cobre,
niquel, titanio y sus aleaciones) con gas de proteccién Ar puro (99,9%) o, para usos
especiales con mezclas Argon/Helio. Esta preparada también para la soldadura por
electrodo MMA en corriente continua (DC) de electrodos revestidos (rutilos, acidos,
basicos).

Soldadora con arrastra hilo integrado (FIG. B1)

Soldadora con unidad arrastra hilo separada (FIG. B2 y FIG. B3)

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES
MIG-MAG
- Modalidad de funcionamiento:

- manual;

- sinérgico;
- Visualizacién 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 LCD de tension y corriente de soldadura.

MMA

- Regulacion arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Proteccion anti-stick.

- Visualizacion en display LCD de tension y corriente de soldadura.

MAS

- Configuracion del sistema métrico o anglosajon.

- Posibilidad de calibrado de la maquina (tension y corriente de soldadura).

- Posibilidad de memorizar y recuperar programas personalizados.

- Reconocimiento automatico PUSH PULL y mando de distancia manual 1
potenciémetro o 2 potenciémetros (solo versién con unidad arrastra hilo separado).

- Reconocimiento automatico de G.R.A. - grupo de enfriamiento por agua. (Solo
version con unidad arrastra hilo separado y G.R.A.).

PROTECCIONES

- Proteccion termostatica.

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

- Proteccion contra las tensiones andmalas (tensién de alimentacién demasiado alta
0 demasiado baja).

- Proteccion anti-stick (MMA).

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

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 versién 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.

Solo version con unidad arrastra hilo separado:
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 o0 10m.

- Kit ruedas del alimentador del hilo.

- Antorcha PUSH PULL.

- 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, : Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites
admitidos +10%).
- | max - Corriente maxima absorbida por la linea.
- |, - Corriente efectiva de alimentacion
8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tensién maxima en vacio (circuito de soldadura abierto).
- IOU2 . Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser
distfibuidas por la soldadora durante la soldadura.

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

distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre
la base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
parada; y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de chapa, referidos
a 40°C ambiente) se producira la intervencién de la proteccion térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).

- A/V-ANV : Indica la gama de regulacién de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tension 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.
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Simbolo de la linea de alimentacion:
1~: tensién alterna monofasica;

3- Grado de proteccion del envoltorio.
4- U.: Tension de alimentacion de la unidad arrastra hilo.
5- li: 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 identificacién 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.

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

4.1.1 SOLDADORA (Fig. B1, B2, B3)

En el lado anterior:

1- Cuadro de control (véase descripcion);

2- Conexién antorcha;

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;

9- Conector del tubo para gas de proteccién de antorcha;

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 conexién 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. B3)

en el lado anterior:

13- Conector 14p para la conexiéon del mando a distancia (bajo solicitud);

14- Racores rapidos para tuberias liquido de la antorcha MIG (solo version AQUA).

en el lado posterior:

15- Conector 14p para cable de mando de conexién con la soldadora (solo versién
AQUA);

16- Toma rapida positiva (+) para cable de corriente de soldadura de conexién con la
soldadora (solo version AQUA);

17-Racores rapidos para conexion de tubos de impulsion y retorno de liquido de
enfriamiento (solo version AQUA);

18- Fusible de proteccion arrastra hilo;

19- Correa de fijacion de cables de conexion (solo version AQUA).

4.1.3 CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)
1- Display LCD.
2- Tecla de avance manual del hilo. Permite hacer avanzar el hilo en la vaina de la
antorcha sin necesidad de usar el pulsador de antorcha; es de accion momentanea
y la velocidad de avance es fija.
La presion del pulsador provoca ademas el encendido de la luz en el compartimento
de arrastre (solo en la versién con unidad arrastra hilo separada).
Tecla de activacion manual de la electrovalvula de gas. Permite la salida de gas
(purga de tuberias, regulacion de caudal) sin necesidad de usar el pulsador de
antorcha; una vez pulsado la electrovalvula permanece activada durante 10
segundos o hasta que se pulsa una segunda vez.
Tecla multifuncion.

Si se pulsa permite acceder a los programas preconfigurados en la
©

maquina.
@

=
JOB

Mando multifuncion.
La rotacion permite:
regulacion de la velocidad de alimentacién del hilo en modalidad

Si se pulsa durante al menos 3 segundos permite:
- guardar un trabajo en la memoria interior de la maquina.
- cargar un trabajo anteriormente guardado.

- regulacion de la potencia de soldadura en modalidad
- regulacion de la corriente de soldadura en modalidad TIG ( )

- regulacion de la corriente de soldadura en modalidad MMA (
si se pulsa durante al menos 3 segundos permite acceder a los diferentes
menus de configuracién de la maquina.

Mando multifuncién.

La rotacion permite:

- regulacion del cordén de soldadura (tension de soldadura) en modalidad

- regulacion del cordon de soldadura (longitud del arco) en modalidad

en modalidad TIG y MMA no esta habilitada.

- si se pulsa durante al menos 3 segundos permite seleccionar el proceso de
?%:l ).

soldadura ( m , éc

Nota importante: RESTABLECIMIENTO DE TODOS LOS PARAMETROS DE
FABRICA (RESET)

Apretando contemporaneamente los pulsadores (C-5, C-6), en el momento del
encendido todos los parametros de soldadura regresan al valor predeterminado.

5. INSTALACION
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 D1, D2)
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 version AQUA): 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.

VAN

5.2 CONEXION A LA RED

- Antes de realizar cualquier conexién 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 alimentacién con
conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja
la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan una impedancia menor de Zmax = 0.10 ohmios.

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

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

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

5.2.1 Enchufe y toma de corriente

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

La tabla (TAB. 1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles
retrasados en base a la corriente maxima nominal distribuida por la soldadora, y a la

tensiéon nominal de alimentacion.
A 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).

jATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

5.3.1 Recomendaciones
jATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS CONEXIONES SIGUIENTES
COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TABLA 1) indica los valores que se aconsejan para los cables de soldadura

(en mm?) en funcion de la corriente maxima generada por la soldadora.

Ademas:

- Girar hasta el fondo los cables de soldadura en las tomas rapidas (si estan
presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; de lo contrario se
produciran recalentamientos de los conectores mismos con su rapido deterioro y la
pérdida de eficiencia correspondientes.

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metdlicas 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 Conexiodn 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.

5.3.2.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que se
apoya, lo mas cerca posible de la junta en 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,
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desmontando la boquilla y el tubo de contacto, para facilitar la salida del mismo.
Solo para la version AQUA:

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

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

5.3.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD TIG

5.3.3.1 Conexion a la bombona de gas

- Enroscar el reductor de presion a la valvula de la bombona de gas interponiendo, si
es necesario, la reduccion especifica que se suministra como accesorio.

- Conectar el tubo de entrada de gas del reductor y apretar la brida incluida.

- Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presion antes de abrir la valvula
de la bombona.

- Abrir la bombona y regular la cantidad de gas (I/min) segln los datos orientativos de
uso, véase tabla (TAB. 6); cualquier ajuste de la salida de gas podra ser realizada
durante la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de presion.
Comprobar la estanqueidad de tuberias y racores.

VAN

5.3.3.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya,
lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el
simbolo (+) (Fig. B-3).

JATENCION! Cerrar siempre la valvula de la bombona de gas al final
del trabajo.

5.3.3.3 Antorcha
- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (-) (Fig. B-4). Conectar
el tubo de gas de la antorcha a la bombona.

5.3.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA
Casi la totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del
generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento
acido.

5.3.4.1 Conexioén del cable de soldadura pinza-portaelectrodo
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del
electrodo. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+) (Fig. B-3).

5.3.4.2 Conexién del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metélico en el que se apoya,
lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el
simbolo (-) (Fig. B-4).

5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (FIG. G1, G2)
JATENCION! 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 bloguea 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 presion 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.

A 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 presién 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.

JATENCION! Durante estas operaciones el hilo se encuentra

5.5 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIAHILO EN LA ANTORCHA (FIG. H)
Antes de proceder a la sustitucién 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-antorchay empujarla dulcemente
hasta hacerla salir de la cabeza de la antorcha.

Volver a atornillar la tuerca paravaina manualmente.

Cortar en filo el .tramo de vaina excedente, comprimiéndola ligeramente; volver a
sacarla del cable de la antorcha.

Achaflanar la zona de corte de la vaina y volver a introducirla en el conducto del

4-
5.

6-

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 unién de la antorcha) el
Niplo de latén, la junta térica y, manteniendo la vaina en ligera presién, apretar
la tuerca paravaina. La parte de la vaina en exceso se retirara a la medida
sucesivamente (véase (13)). Sacar del racor de la antorcha del arrastrahilo el tubo
capilar para vainas de acero.

11- NO SE PREVE EL TUBO CAPILAR para vainas de aluminio de 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 bloguear 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 fusion (hasta 200 veces por segundo). La longitud libre
del hilo (stick-out) normalmente esta entre 5y 12mm.

Acero al carbono y de baja aleacion
- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aluminio y CuSi/CuAl

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

06-08-09-1,0-1,2-1,6mm
CO, 0 mezclas Ar/CO,

0,8-09-1,0-12-1,6mm
mezclas Ar/O, 0 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.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO MIG-MAG
7.1 Funcionamiento en modalidad manual

Configuracién de la modalidad manual m (Fig. I-1)

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacion del hilo y la tensién de soldadura
se regulan por separado. El mando C-5 regula la velocidad del hilo, el mando (Fig.
C-6) regula la tension de soldadura (que determina la potencia de soldadura e influye
en la forma del cordén). La corriente de soldadura se muestra en el display solo
durante la soldadura. .

Configuracién de parametros avanzados: MENU 1 (Fig. I-2)

Para acceder al menu de regulacion de los parametros avanzados, apretar el mando
C-5 durante por lo menos 3 segundos. Cuando aparece el menu 1, pulsar de nuevo:

%, : reactancia electronica. Un valor mas alto determina un bafio de soldadura
mas caliente. Regulacion de 0 (maquina con poca reactancia) a 100% (maquina con
mucha reactancia). Valor de fabrica: 50 %

Pulsando de nuevo el mando C-5 aparece:
start

- : Soft-start. Permite adaptar la velocidad del hilo en el momento del inicio de la
soldadura para optimizar el cebado del arco. Regulacién de 20 a 100% (inicio en %
de la velocidad de régimen). Valor de fabrica: 50 %

Pulsando de nuevo el mando C-5 aparece:

BURN

- { B . Burn-back. Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada
de la soldadura. Regulacién de 0 a 1 seg. Valor de fabrica: 0,08 seg.

Pulsando de nuevo el mando C-5 aparece:

- @ : Post-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccion a partir
de la parada de la soldadura. Regulacion de 0 a 10 seg. Valor de fabrica: 1 seg.
Pulsando de nuevo el mando C-5 aparece:

[ .

- @ +M/min : permite aumentar o disminuir la velocidad de alimentacién del
hilo respecto a lo que se muestra en el display. Regulacién de -5 a +5m/min. Valor
de fabrica: 0 m/min.

Pulsando de nuevo el mando C-5 se vuelve a la modalidad manual.

7.2 Funcionamiento en modalidad sinérgica

Configuracion de la modalidad sinérgica (Fig. 1-3)

Apretando el pulsador C-4 se tiene acceso a los programas preconfigurados en la
maquina (TAB. 6). Girando el mando C-5 se pueden desplazar todos los programas
(PRG 01 + 40). Seleccionar el programa elegido apretando y soltando el mismo
mando. Para conocer el programa cargado basta con apretar el pulsador C-4.

La soldadora se configura automaticamente en las condiciones optimas de
funcionamiento establecidas por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El
usuario solo debe seleccionar el espesor del material (o la velocidad de alimentacion
del hilo o corriente de soldadura) con el mando C-5 para comenzar a soldar.

La tension y la corriente de soldadura se muestra en el display solo durante la
soldadura.

Regulacién de la forma del cordén de soldadura

La regulacién de la forma del cordon se realiza con el mando (Fig. C-6) que regula la
longitud de arco y por lo tanto establece la mayor o menor aportacion de temperatura
a la soldadura.

La escala de regulacién varia entre - 10 + 0 + 10 (nota: si se gira el mando se indica
también el valor de tension preconfigurado); en la mayor parte de los casos con el
mando en posicién intermedia (0, ‘|||) se consigue una configuracion de base

optima (el valor se muestra en el display LCD a la izquierda del simbolo grafico del
cordon de soldadura y desaparece después de un tiempo prefijado).

Usando el mando (Fig. C-6), la indicacion grafica en el display de la forma de
soldadura cambia mostrando un resultando mas convexo, plano o céncavo.

Forma convexa ‘||| Significa que se produce una aportacion térmica baja y por lo
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tanto la soldadura es "fria", con poca penetracion; por ello, girar en sentido horario el

mando para obtener una mayor aportacion térmica con el efecto de una soldadura con

mayor fusion.

Forma céncava AI' Significa que se produce una elevada aportacion térmica por lo
—

tanto la soldadura es demasiado “caliente”, con una penetracion excesiva; por ello,
girar en sentido antihorario el mando para obtener una menor fusién.

7.2.1 Modalidad ATC (Advanced Thermal Control)

PIYEEPR) Se activa automaticamente cuando el espesor configurado es inferior o
- igual a 1,5 mm.
WIIIZE® Descripeion: el especial control instantaneo del arco de soldadura y la
elevada rapidez de correccion de los parametros minimizan los picos de corriente
caracteristicos de la modalidad de transferencia Short Arc lo que supone una
aportacion térmica reducida en la pieza que se desea soldar. El resultado es, por una
parte, la menor deformacién del material y por otra una transferencia fluida y precisa
del material de aportacion con la creacion de un cordén de soldadura que se puede
modelar facilmente.
Ventajas:
- soldaduras en espesores finos con gran facilidad;
menor deformacion del material;
- arco estable incluso con corrientes bajas;
soldadura por puntos rapida y precisa;
- unioén facilitada de chapas separadas unas de otras.

7.2.2 Configuracién de los parametros avanzados: MENU 1 (Fig. I-4)
Para acceder al menu de regulacion de los parametros avanzados, apretar el mando
C-5 durante por lo menos 3 segundos. Cuando aparece el menu 1, pulsar de nuevo:
- : : correccion de reactancia electronica. Un valor més alto determina un bafio de
soldadura mas caliente. Regulacién de -50% (maquina con poca reactancia) a + 50
% (maquina con mucha reactancia). Valor de fabrica: 0 %
Pulsando de nuevo el mando C-5 aparece:
BURN
BA%] - Correccién Burn-back. Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta
la parada de la soldadura. Regulacion de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %
Pulsando de nuevo el mando C-5 aparece:
O}
- Istat : Duracion de la corriente inicial. Si se configura el parametro a cero (OFF) se
desactiva la corriente inicial. Regulacion de 0 (OFF) a 3 seg. Valor de fabrica: OFF.
Pulsando de nuevo el mando C-5 aparece:

Is, . L
- J-\.: Corriente inicial.

Pulsando de nuevo el mando C-5 aparece:

- J'\t_e: Rampa de bajada de la corriente de soldadura (SLOPE DOWN). Permite la
reduccion gradual de la corriente en el momento en que se suelta el pulsador de la
antorcha. Regulacion de 0 (OFF) a 3 seg. Valor de fabrica: OFF.

Pulsando de nuevo el mando C-5 aparece:

- U Post-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccién a partir
de la parada de la soldadura. Regulacién de 0 a 10 seg. Valor de fabrica: 1 seg.
Pulsando de nuevo el mando C-5 aparece:

S .

- w} +Mm/min . permite aumentar o disminuir la velocidad de alimentacién del
hilo respecto a lo que se muestra en el display. Regulacién de -5 a +5m/min. Valor
de fabrica: 0 m/min.

Pulsando de nuevo el mando C-5 se vuelve a la modalidad sinérgica.

7.3 Conexién del mando a distancia (bajo solicitud)
Cuando se conecta el mando a distancia en el relativo conector (Fig B-13) se enciende

el icono .

La regulaciéon puede efectuarse exclusivamente por el mando a distancia, y mas en

concreto:

a) Mando de un potenciometro: permite la regulaciéon de la velocidad del hilo en
modalidad m o del espesor en modalidad SYN [

b) Mando de dos potenciémetros: permite la regulacion de la velocidad del hilo en
modalidad MAN K del espesor en modalidad mientras que el segundo

potenciémetro permite la regulacién de la tension de soldadura en modalidad
m o de la forma del cordon de soldadura en modalidad .

8. CONTROL DEL pulsador de antorcha

8.1 Configuracion de la modalidad de control del pulsador de antorcha (Fig. L-5)
Para acceder al menu de regulacién de los parametros apretar el mando (Fig. C-5)
durante por lo menos 3 segundos.

Cuando aparece el menu 2, pulsar de nuevo.

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

Modalidad 2T

2T

+ . .z
: la soldadura comienza con la presién del pulsador de antorcha y acaba cuando
se suelta el pulsador.

Modalidad 4T

I™1): |la soldadura comienza apretando y soltando el pulsador de antorcha y termina
solo cuando el pulsador de antorcha se aprieta y suelta una segunda vez. Esta
modalidad es util para soldaduras de larga duracion.

Modalidad 4T Bi-Level

4T
Bilevel : |a soldadura comienza presionando y soltando el pulsador de antorcha. Cada
vez que se pulsa/suelta se pasa de la corriente alacorriente 11 y viceversa.
It T4

Esta termina solo cuando el pulsador de antorcha se pulsa durante un determinado
tiempo preestablecido.

Modalidad de soldadura por puntos

t SPOT
****]: permite la ejecucion de soldaduras por puntos MIG/MAG con control de la

duracion de la soldadura.

9. MENU INFO SYN
Tanto en modalidad manual como sinérgica , para acceder al menu
INFO, pulsar el mando C-5 durante al menos 3 segundos. Cuando aparece el ment 3
(Fig. 1-6), pulsar de nuevo: girando el mando C-5 se pueden obtener informaciones
sobre el software instalado. Pulsando de nuevo el mando C-5 se vuelve a la modalidad
manual (o sinérgica).

10. MENU DE UNIDAD DE MEDIDA

[Feﬁﬁn modalidad manual m como sinérgica SYN , para acceder al menu
mm-in| pylsar el mando C-5 durante al menos 3 segundos. Cuando aparece el menu
4 (Fig. I-7), apretar de nuevo: ahora se pueden configurar las unidades de medida
meétricas o anglosajonas. Pulsando de nuevo el mando C-5 se vuelve a la modalidad

manual (o sinérgica).

11. MENU DE CALIBRAD (S |

Solo en modalidad manualcm, para acceder al menu w‘ pulsar el mando
C-5 durante al menos 3 segundos. Cuando aparece el menu 5 (Fig. 1-8), pulsar de
nuevo: ahora se puede calibrar la soldadora para que sea conforme con la normativa
EN50504-4. Pulsando de nuevo el mando C-5 se vuelve a la modalidad manual (o

sinérgica).

12. MENU DESACTIVACION G.R.A. (solo para la versiéon AQUA).
La soldadora reconoce en modo automatico la presencia del G.R.A. Tanto en

modalidad manual m como sinérgica , para acceder al meni MJENU-:

pulsar el mando C-5 durante al menos 3 segundos. Cuando aparece el menu 6 (Fig.
1-9), apretar de nuevo: ahora se puede desactivar OFF o reactivar ON el G.R.A.
Pulsando de nuevo el mando C-5 se vuelve a la modalidad manual (o sinérgica).

13. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

13.1 PRINCIPIOS GENERALES

- Es indispensable consultar las indicaciones del fabricante incluidas en el envase de
los electrodos utilizados indicando la polaridad correcta del electrodo y la relativa
corriente 6ptima.

La corriente de soldadura se regula en funcion del diametro del electrodo utilizado
y el tipo de junta que se desea efectuar; a titulo indicativo, las corrientes que se
utilizan para los diferentes diametros son:

@ Electrodo (mm) S:orriente 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

Notese que en igualdad de diametro del electrodo, se utilizan valores elevados de
corriente para las soldaduras en plano, mientras que para las soldaduras en vertical
o por encima de la cabeza deben utilizarse corrientes mas bajas.

Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada se determinan, ademas de por
la intensidad de la corriente elegida, por los otros parametros de soldadura, como
longitud del arco, velocidad y posicion de ejecucion, diametro y calidad de los
electrodos (para una correcta conservacion mantener los electrodos protegidos de
la humedad, con los relativos envases o contenedores).

ATENCION:

En funcion de la marca, tipo y del espesor del revestimiento de los electrodos,
se pueden producir faltas de estabilidad del arco debidas a la composicion del
electrodo mismo.

13.2 PROCEDIMIENTO

- Manteniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, frotar la punta del electrodo en
la pieza que se debe soldar, efectuando un movimiento como si se tuviese que
encender una cerilla; este es el método mas correcto para cebar el arco.
ATENCION: NO GOLPEAR el electrodo en la pieza; se podria danar el
revestimiento haciendo mas dificil el cebado del arco.

En cuanto se cebe el arco, intentar mantener una distancia respecto a la pieza
equivalente al diametro del electrodo utilizado y mantener esta distancia lo mas
constante posible durante la ejecucién de la soldadura; recuerde que la inclinacién
del electrodo en el sentido de avance debe ser de unos 20-30 grados.

Al final del cordén de soldadura, poner el extremo del electrodo ligeramente hacia
atras respecto a la direccién de avance, por encima del crater para efectuar el
llenado, después subir rapidamente el electrodo del bajo de fusién para obtener el
apagado del arco (Aspectos del cordén de soldadura - FIG. L).

13.3 Configuracion de la modalidad MMA

Configuracion de la modalidad MMA ( ) (Fig. I-10)

El mando C-5 regula la corriente de soldadura y el diametro del electrodo aconsejado.
La tension y la corriente de soldadura se muestran en el display solo durante la
soldadura.

Configuracion de parametros avanzados: (Fig. I-11)

Para acceder al menu de regulacion de los parametros avanzados, apretar el mando
C-5 durante por lo menos 3 segundos:

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

Pulsando de nuevo el mando C-5 aparece:

HOT

- START : representa la sobrecorriente inicial "HOT START" con la indicacién en el
display del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de
soldadura que se ha seleccionado. Regulacion de 0 a 100 %. Valor de fabrica: 50 %

Pulsando de nuevo el mando C-5 aparece:

ARC

- FORCE : representa la sobrecorriente dindmica "ARC-FORCE" con la indicacion en el
display del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de
soldadura que se ha preseleccionado. Esta regulacion mejora la fluidez de la
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soldadura, evita el encolado del electrodo a la pieza y permite el uso de varios tipos
de electrodos.
Regulacion de 0 a 100 %. Valor de fabrica: 50 %

Pulsando de nuevo el mando C-5 se vuelve a la modalidad MMA.

13.4 Conexion del mando a distancia (bajo solicitud)
Cuando se conecta el mando a distancia en el relativo conector (Fig B-13) se enciende
el icono . La regulacion puede efectuarse exclusivamente por el mando a

distancia, y mas en concreto:

a) Mando de un potenciémetro: permite la regulacion de la corriente de soldadura;

b) Mando de dos potenciémetros: permite la regulacion de la corriente de
soldadura mientras el segundo potenciémetro estéa desactivado.

14. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

14.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono bajo aleados
y alto aleados y los metales pesados, como cobre, niquel, titanio y sus aleaciones
(FIG. M). Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente
se usa el electrodo con el 2 % de Cerio (banda de color gris). Es necesario sacar
punta axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, véase FIG. N, teniendo
cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar desviaciones del
arco. Es importante efectuar el amolado en el sentido de la longitud del electrodo.
Esta operacioén se repetira periodicamente en funcion del empleo y del desgaste del
electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente, se haya oxidado
0 no se haya empleado correctamente. Es indispensable para una buena soldadura
emplear el didmetro exacto de electrodo con la corriente exacta, véase tabla (TAB.
5). El saliente normal del electrodo respecto a la boquilla ceramica es de 2-3 mm, y
puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en angulo.

La soldadura se produce por fusiéon de los extremos de la junta. Para espesores
finos adecuadamente preparados (hasta 1 mm aprox.) no es necesario material de
aportacion (FIG. O).

Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma composicién que el
material base y con un didmetro correcto, con preparacion adecuada de los extremos
(FIG. P).

Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas se hayan
limpiado cuidadosamente y no tengan 6xido, aceites, grasas, solventes, etc.

14.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)

- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado con el mando C-5; adecuar la
corriente durante la soldadura a la aportacion térmica necesaria.

Comprobar la correcta salida del gas.

El encendido del arco eléctrico se realiza con el contacto y el alejamiento del
electrodo de tungsteno de la pieza que se debe soldar. Esta modalidad de cebado
causa menos interferencias por electroirradiacion y reduce al minimo las inclusiones
de tungsteno y el desgaste del electrodo.

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

Subir inmediatamente el electrodo 2 - 3mm obteniendo de esta manera el cebado
del arco.

La soldadura inicialmente distribuye una corriente reducida. Después de unos
instantes, se distribuye la corriente de soldadura configurada.

Para interrumpir la soldadura subir rapidamente el electrodo de la pieza.

14.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD TIG (Fig. I-12)
En la parte alta del display se visualizan las magnitudes reales de soldadura (corriente
y tensién de soldadura).

14.4 Conexion del mando a distancia (bajo solicitud)
Cuando se conecta el mando a distancia en el relativo conector (Fig B-13) se enciende

el icono .

La regulacion puede efectuarse exclusivamente por el mando a distancia, y mas en

concreto:

a) Mando de un potenciémetro: permite la regulacion de la corriente de soldadura;

b) Mando de dos potenciémetros: permite la regulacion de la corriente de
soldadura mientras el segundo potenciémetro esta desactivado.

15. SENALACIONES DE ALARMA (TAB. 8)
El restablecimiento es automatico cuando finaliza la causa de la alarma.
Mensajes de alarma que pueden aparecer en el display:

CODIGO DESCRIPCION

02 Alarma de proteccién térmica
03/04 Alarma de subida o bajada de tensién

18 Alarma de tension auxiliar
10 Alarma de subida de corriente en soldadura
11 Alarma de cortocircuito en antorcha
19 Alarma anomalia arrastre
13 Alarma off-line
13 Alarma line-error
09 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.

16. MENU JOBS

16.1 Procedimiento de memorizacién (SAVE).

Después de haber regulado la soldadora de manera 6ptima para una determinada

soldadura, seguir estos pasos:

- Apretar el pulsador C-4 durante al menos 3 segundos hasta que aparezca la
pantalla de Fig. I-13 .

- Girar el mando C-5 para elegir el nimero con el que se desea memorizar el
programa (J1 + 10).

- Apretar el pulsador C-4 durante al menos 3 segundos hasta que el icono SAVE (
l) haya dejado de parpadear.
SAVE

16.2 Procedimiento de recuperacién de un programa personalizado

- Apretar el pulsador C-4 durante al menos 3 segundos hasta que aparezca la
pantalla de Fig. I-13 .

- Girar el mando C-5 para elegir el nimero con el que se habia memorizado el
programa que ahora se quiere utilizar (J1 + 10).

- Apretar el pulsador C-4 para cargar el programa elegido

NOTAS:

- UN PROGRAMA RECUPERADO PUEDE SER MODIFICADO SEGUN DESEE
EL OPERADOR, PERO LOS VALORES MODIFICADOS NO SE GUARDAN
AUTOMATICAMENTE. SI SE DESEA MEMORIZAR LOS NUEVOS VALORES EN
EL MISMO PROGRAMA ES NECESARIO EFECTUAR EL PROCEDIMIENTO DE
MEMORIZACION.

- EL REGISTRO DE LOS PROGRAMAS PERSONALIZADOS Y LA RELATIVA
PROGRAMACION DE LOS PARAMETROS ASOCIADOS ESTA A CARGO DEL
UTILIZADOR.

- NO SE PUEDEN GUARDAR PROGRAMAS PERSONALIZADOS EN MODALIDAD
ELECTRODO MMA O TIG.

17. MANTENIMIENTO

VAN

17.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

17.1.1 SOPLETE

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la
fusion de los materiales aislantes dejandolo rapidamente fuera de servicio.

- Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

- Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el
diametro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusién del
gas y el consiguiente funcionamiento anémalo.

- Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estan gastadas
y correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de
gas.

- Controlar, antes de cada 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.

17.1.2 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).

17.2 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 Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora
pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo
con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.
- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la
utilizacién y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y
quitar el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un
chorro de aire comprimido seco (max. 10 bar)
Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.
Aprovechar la ocasién para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadas y que los cableados no presenten 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 reparacion, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencion a que
los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que
puedan alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como
lo estaban originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tension con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.
Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa
de la maquina.

jATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA

18. BUSQUEDA DE DANOS (TAB. 8)

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 intervencion de la seguridad
térmica, de sobre o subtension o de cortocircuito.

Ha sido observada la relacién de intermitencia nominal; en caso de intervencion de
la proteccién termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

Controlar la tension de linea : si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadora queda bloqueada.

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal caso proceda
a la eliminacion de este inconveniente.

Las conexiones del circuito de soldadura se efectlian correctamente, particularmente,
que la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la pieza, y sin
interposicion de materiales aislantes (p.ej. Barnices).

- El gas de proteccién usado sea correcto y en la justa cantidad.
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ENDLOSSCHWEISSMASCHINE ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN IN DEN
VERFAHREN MIG-MAG, 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,
iiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,[EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben”).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweilRstromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

- Das AnschlieRen der SchweilRkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefithrt werden, wenn die Schweifmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor Verschleifteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschléagigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden
ist.

- Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei
Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

- Bei Vorhandensein eines Fliissigkeitskiihlaggregats muss das
Auffiillverfahren bei ausgeschalteter und von der Versorgungsleitung
getrennter SchweiBmaschine erfolgen.

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefiRen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten L6sungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser Losungsmittel.

- Nicht an Behdltern 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 Schweilen in Lichtbogennihe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der SchweiBabgase
gelten.

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

POCLO®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugéngliche)

Metallteile in der Na@he 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 SchweiRhandschuhe (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 Nahe aufhaltende
Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen und Vorhangen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten
ein personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A)
ermittelt wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAEE

- Beim Ubergang des Schweillstroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Nahe des Schweistromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kdnnen 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

SchweiRmaschine 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 hauslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung
elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBkabel sind méglichst nahe beieinander zu fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie mdglich vom SchweiBstromkreis
fernzuhalten.

Die SchweiBBkabel diirfen unter keinen Umstianden um den Koérper 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 SchweiRnaht
an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweifBmaschine, 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. Q).

- Gerat der Klasse A:
Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
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und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in
Wohngebéauden einschlieBlich solcher Gebéude, die direkt iiber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhdhter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwégung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10;
A.8; A.10 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” genannt sind.
MUSS das Schweien verboten werden, wenn die SchweiRmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhdhe
tatig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit
mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen sich die
Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen oder
Brennern geféhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmaRnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiReinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben” angewendet werden kénnen.
Die SchweiBmaschine darf jeweils nur von einer einzelnen Person verwendet
werden.
Der Bediener muss das Kabel mit der Elektrodenhalterzange nach Abschluss
des MMA-SchweilRens von der Maschine trennen.
Dritten ist der Zugang zum Umgebungsbereich der SchweiBmaschine zu
untersagen. Die SchweiBmaschine darf zudem nicht unbeaufsichtigt bleiben.
Die nicht verwendeten Brenner sind wieder in ihre Aufnahmen einzufiigen.

A RESTRISIKEN

KIPPGEFAHR: Die SchweiBmaschine ist auf einer waagerechten Flache
aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille,
unregelmaBigem Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

DasAnhebendesWagensmitder SchweiBmaschine,derDrahtzufuhreinrichtung
und des Kiihlaggregats (wenn vorhanden) ist nicht gestattet.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der SchweiBmaschine
fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist gefahrlich (z. B. Auftauen von
Wasserleitungen).

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Die Verwendung der SchweiBmaschine
gleichzeitig durch mehr als einen Bediener ist gefahrlich.

UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche (falls verwendet)
immer so absichern, dass sie nicht versehentlich Umfallen kann.

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhédngen der SchweiBmaschine zu
benutzen.

£\

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels
und des Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschluR der
SchweiBmaschine an das Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen des
Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VON DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnrader und der darunter liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schweilimaschine ist eine Stromquelle fur das Lichtbogenschweil3en, die
speziell ausgelegt ist zum MAG-Schweil3en von Kohlenstoffstahlen oder schwach
legierten Stahlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/CO,-Gemischen sowie mit
Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrférmig).

Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweif3en von rostfreien Stahlen mit Argongas +
1-2% Sauerstoff und Aluminium sowie CuSi3, CuAl8 (Léten) mit Argongas. Eingesetzt
werden in diesem Fall Elektrodendréhte, deren Zusammensetzung dem Werkstiick
angepasst ist.

Die SchweiBmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich Leichtbaukonstruktionen
und Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze),
rostfreie Bleche und Aluminiumbleche zu schweien. Im SYNERGIEBETRIEB ist
neben einer zugigen und einfachen Einstellung der Schweil3parameter stets die
wirksame Kontrolle des Lichtbogens und der Schwei3qualitéat gewahrleistet.

Die SchweiBmaschine ist mit ihrer Kontaktzindung (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 Einsatzen -
mit Argon-Helium-Gemischen. Unter Verwendung von umhillten Elektroden (Rutil,
sauer, basisch) kann sie auch zum MMA-Elektrodenschweien mit Gleichstrom (DC)
eingesetzt werden.

SchweiBmaschine mit eingebautem Drahtvorschubsystem (ABB. B1)
SchweiBmaschine mit getrennter Drahtvorschubsystemeinheit (ABB. B2 und ABB. B3)

2.1 HAUPTMERKMALE
MIG-MAG
- Betriebsarten:
- manuell;
- synergistisch;
- Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Schwei3spannung und -strom auf dem Display.
- Betriebsarten 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

wIG
- LIFT-ZUndung.
- Anzeige von Schweif3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

MMA

- Regulierung Arc-force, Hot-start.

- Vorrichtung VRD.

- Anti-Stick-Schutz.

- Anzeige von Schwei3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

SONSTIGES

- Einstellung metrisches oder angloséachsisches System.

- Maschineneinstellungen mdéglich (Schweispannung und -strom).

- Individuelle Programme konnen abgespeichert und aufgerufen werden.

- Automatische Erkennung PUSH PULL und Handfernbedienung 1 Potenziometer
oder 2 Potenziometer (nur Ausfiihrung mit getrennter Drahtvorschubsystemeinheit).

- Automatische Erkennung Flussigkeitskihlaggregat G.R.A. (Nur Ausfihrung mit
getrennter Drahtvorschubsystemeinheit und G.R.A.).

SCHUTZVORRICHTUNGEN

- Thermostatschutz.

- Schutz gegen Kurzschliisse durch unbeabsichtigten Kontakt zwischen Brenner und
Masse.

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen).

- Anti-Stick-Schutz (MMA).

- Schutz gegen zu geringen Druck im Kuhlflissigkeitskreislauf des Brenners (nur
Ausfiihrung AQUA).

2.2 GRUNDZUBEHOR
- MIG-Brenner
(flissigkeitsgekihlt in der Ausfiihrung AQUA).
- Stromruckleitungskabel einschliellich Massezange.
- Brennerhalterung.
- Flussigkeitskiihlaggregat G.R.A. (nur Ausfiihrung AQUA).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche.

- Selbstverdunkelnde SchweiRschutzmaske.

- MIG/MAG-Schweif3satz.

- MMA-Schwei3satz.

- WIG-Schweil3satz.

Nur Ausfithrung mit getrennter Drahtvorschubsystemeinheit:
- Handfernbedienung 1 Potenziometer

- Handfernbedienung 2 Potenziometer.

- Verbindungskabelkit fur Ausfiihrung AQUA 4m, 10m, 30m.
- Verbindungskabelkit 4 oder 10m.

- Rédersatz Drahtzufuhreinrichtung.

- Brenner PUSH PULL.

- Kartensatz PUSH PULL.

- Doppelter Gasflaschensatz.

3. TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD
SCHWEISSMASCHINE
Die Hauptdaten zur Verwendung und zu den Leistungen der Schweil3maschine sind
mit den folgenden Bedeutungen auf dem Typenschild zusammengefasst:
bb. A1
1- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau von
Lichtbogenschweilmaschinen.
Symbol fiir den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.
Symbol fir das vorgesehene Schweil3verfahren.
Symbol S: Weist darauf hin, da Schwei3arbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groRer metallischer Massen).
Symbol der Versorgungsleitung:
1~ : Wechselspannung einphasig;
3~ : Wechselspannung dreiphasig.
Schutzart der Umhdillung.
Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweimaschine
(iuléissige Grenzen £10%):
- |4 max - Maximale Stromaufnahme der Leitung.
U Tatsachliche Stromversorgung
Leistungen des Schweifl3stromkreises:

2-
3-
4-

5-

6-

8-
- U, : Maximale Leerlaufspannung (gedffneter Schweil3stromkreis).

-1 IOUZ Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
4chweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fur welche die Schweillmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in
% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf
auf eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische
Absicherung ein (die Schweil3maschine wird in den Stand-by-Modus versetzt,
bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- A/V-AV : Gibt den Regelbereich des Schweilstroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Seriennummer fir die Identifizierung der Schweimaschine (wird unbedingt
bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

10--=—=-: Firr den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschweif3en” erlautert.

DRAHTVORSCHUBSYSTEMEINHEIT
DieHauptdatenzurVerwendungundzudenLeistungenderDrahtvorschubsystemeinheit
sind mit den folgenden Bedeutungen auf dem Typenschild zusammengefasst:
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Abb. A2

1- Einschlagige EUROPAISCHE Norm zur Sicherheit und Herstellung der
Drahtvorschubsystemeinheit.

2- Symbol der Versorgungsleitung:
1~: Wechselspannung, einphasig;

3- Schutzart der Hille.

4- Us: Versorgungsspannung der Drahtvorschubsystemeinheit.

5- l1: Stromaufnahme mit Hochstlast.

6- Leistungsmerkmale des Schweil3stromkreises:

- l2: Strom, der wahrend des Schweil3ens von der Drahtvorschubsystemeinheit
abgegeben werden kann.

- X : Einschaltdauer: gibt die Dauer an, fiir 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 Schweimaschine (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 lhrer eigenen

SchweiBmaschine sind direkt vom Typenschild dieser Schweimaschine 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, B2, B3)

Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung);

2- Brenneranschluss;

3- Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des Schweil3kabels;

4- Minus-Buchse (-) fur den Schnellanschluss des Schwei3kabels;

5- Kabel und Klemme fur Masserickleitung;

6- SchweiRkabel und -brenner;

Riickseite:

7- Hauptschalter ON/OFF;

8- Versorgungskabel;

9- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner;

10-Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des SchweiRstromkabels zur
Verbindung mit der Drahtvorschubsystemeinheit;

11- 14-poliger Steckverbinder fur Steuerungskabel zur
Drahtvorschubsystemeinheit;

12- Schutzsicherung G.R.A.

20- Schutzsicherung Schweil3maschine.

Verbindung mit der

4.1.2 DRAHTVORSCHUBSYSTEMEINHEIT (Abb. B3)

Vorderseite:

13- 14-poliger Steckverbinder fir den Anschluss der Fernbedienung (auf Anfrage);

14- Schnellkupplungen fiir Flussigkeitsleitungen des MIG-Brenners (nur Ausfiihrung
AQUA).

Riickseite:

15- 14-poliger  Steckverbinder fiir Steuerungskabel zur
Schweilmaschine (nur Ausfiihrung AQUA);

16- Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des Schweil3stromkabels zur
Verbindung mit der Schweifmaschine (nur Ausfiihrung AQUA);

17- Schnellanschlussstiicke fiir die Leitungen des Kuhlflissigkeitsein- und riicklaufs
(nur Ausfiihrung AQUA);

18- Schutzsicherung Drahtvorschubsystemeinheit;

19- Befestigungsriemen Anschlusskabel (nur Ausfiihrung AQUA).

Verbindung mit der

4.1.3 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1- LCD-Display.

2- Taste manueller Drahtvorschub. Ohne den Brennerknopf betétigen zu missen,
ist der Vorschub des Drahtes in der Filhrungsseele des Brenners mdglich; zeitlich
begrenzt und gleichbleibende Vorschubgeschwindigkeit.

Der Druck des Knopfs erzeugt zudem das Anschalten des Lichts im Vorschubfach
(nur Ausfuihrung mit getrennter Drahtvorschubsystemeinheit).

3- Taste zum manuellen Aktivieren des Gaselektroventils. Méglichkeit des Gasstroms
(Reinigung Rohrleitungen, Einstellung Durchsatz) ohne den Brennerknopf
betatigen zu missen. Bei einmaligem Dricken bleibt das Elektroventil 10
Sekunden lang oder bis zu einem weiteren Driicken aktiviert.

4- Multifunktionstaste.

Durch Driicken kann auf die in der Maschine voreingestellten Programme

zugegriffen werden.

Durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken ist folgendes moglich:
- Speichern eines Arbeitsvorgangs im internen Speicher der Maschine.
- Aufrufen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.

@ ©

5- Multifunktionsknopf.
Durch Drehung ist folgendes mdglich: m
- Einstellung Drahtzufuhrgeschwindigkeit in der Betriebsart

- Einstellung der SchweiBleistung in der Betriebsart
- Einstellung des Schweistroms in der Betriebsart WIG (éc)

- Einstellung des Schweif3stroms in der Betriebsart MMA (5 )
- Durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken kann auf die verschiedenen
Einstellungsmenus der Maschine zugegriffen werden.
6- Multifunktionsknopf.
Durch Drehung ist folgendes moglich:
- Einstellung der Schwei3naht (Schwei3spannung) in der Betriebsart m

- Einstellung der Schwei3naht (Lichtbogenlange) in der Betriebsart

- in der Betriebsart WIG und MMA nicht aktiviert.
- durch mindestens 3 Sekunden langes Dricken besteht die Mdglichkeit das

SchweiRverfahren (m, , ﬁ ?:' ) auszuwahlen.

Zur Beachtung: WIEDERHERSTELLUNG SAMTLICHER
WERKSEINSTELLUNGEN (RESET)

Drickt man die Knopfe (C-5, C-6) beim Einschalten gleichzeitig, werden alle
SchweiBparameter auf den Standardwert zuriickgesetzt.

5. INSTALLATION

ACHTUNG! BEI ALLEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND
VORNAHME DER STROMANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT
UNBEDINGT AUSGESTELLT UND VOM VERSORGUNGSNETZ
GETRENNT SEIN. i} i
DIE  ELEKTROANSCHLUSSE  DURFEN
FACHPERSONAL HERGESTELLT WERDEN.

AUSSCHLIESSLICH VON

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDES (Abb. D1, D2)
Die Schweilimaschine 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 AQUA): die Betriebsanleitung, die sich im
Kiihlaggregat befindet, heranziehen.

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittséffnungen 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.

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 gefahrlichen Verrutschen vorgebeugt.
5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ
- Bevor Stromanschliisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz
Ubereinstimmen, die am Installationsort bereitgestellt werden.
Die Schweimaschine darf ausschlief3lich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.
Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
verwenden:

- TypA( ) fir einphasige Maschinen.

- Typ B ( ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu geniigen, wird der
Anschluss der Schweifmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes
empfohlen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.10 Ohm aufweisen.

- Fur die Schweilmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-
3-12.

Wenn die Schweil3maschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu prufen, ob sie wirklich
angeschlossen werden darf (befragen Sie hierzu unter Umstanden den Betreiber
des Verteilernetzes).

5.2.1 Stecker und Steckdose

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + P.E)
mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehorige Erdungsanschlu? muf3
mitdem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB. 1) sind die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der SchweiBmaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) unwirksam, was schwere
Folgerisiken fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z.
B. Brandgefahren) nach sich zieht.

fff ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom Hersteller

5.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES
5.3.1 Empfehlungen

WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthélt die Werte, die abhangig vom Hochststrom, der von
der SchweiBmaschine bereitgestellt wird, fur die Schwei3kabel (in mm2) empfohlen
werden.
AuBerdem:
- Die Stecker der SchweiBkabel bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls
vorhanden) drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen,
weil die Steckverbinder sonst uberhitzen, was zu raschen FunktionseinbuRen und
zum Verlust ihrer Wirksamkeit fiihrt.
Die Schweil3kabel miissen so kurz wie méglich gehalten werden.
- Vermeiden Sie es, anstelle des Schwei3stromriickleitungskabels Metallstrukturen zu
verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoren. Dies kann die Sicherheit gefahrden
und zu unbefriedigenden Schwei3ergebnissen fuhren.

f:f ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT

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

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieRen und die Schlauchschelle
anziehen.

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

(*) Separat zu erwerbendes Zubehdr, wenn nicht im Lieferumfang des Produktes

enthalten.



5.3.2.2 Anschluss des SchweilRstromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu
verbinden, auf dem das Werkstiick aufliegt.

5.3.2.3 Brenner (Abb. B)

Den Brenner (B-6) in die dafiir vorgesehene Steckbuchse (B-2) einfigen und die zum
Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben. Bereiten Sie den
Brenner auf die erstmalige Zufiihrung des Drahtes vor, indem Sie die Diise und das
Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.

Nur Ausfiihrung AQUA:

Die externen Kuhlleitungen an die zugehdrigen Verbindungen anschlieen. Dabei
folgendes beachten:

@—) : FLUSSIGKEITSEINLAUF (kalt - blaue Verbindung);
_@ : FLUSSIGKEITSRUCKLAUF (warm - rote Verbindung).

5.3.3 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM WIG-BETRIEB
5.3.3.1 Anschluss an die Gasflasche

- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls erforderlich, das
als Sonderzubehor erhéltliche Reduzierstiick dazwischen einfligen.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstuck anschlie3en und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen.

Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet wird.
Die Flasche o6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaR den Richtwerten regeln,
welche die Tabelle beziglich des Verfahrens nennt (siehe TAB. 6). Eine mogliche
Nachregelung der ausstromenden Gasmenge kann wahrend des Schwei3ens mit
der Ringmutter des Druckminderers vorgenommen werden. Die Leitungen und
Verbindungsstiicke auf Dichtigkeit prufen.

VAN

5.3.3.2 Anschluss des SchweilRstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist mdglichst nahtnah mit dem Werkstuck oder der Metallbank zu
verbinden, auf dem das Werkstiick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem
Symbol (+) (Abb. B-3) anzuschlieRBen.

ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit
stets zu schlieRen.

5.3.3.3 Brenner
- Das Strom fiihrende Kabel in den zugehérigen Schnellanschluss (-) (Abb. B-4)
einfugen. Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.

5.3.4 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
Fast alle umhuliten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschliel3en.
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 (+) (Abb.
B-3) anzuschliefen.

5.3.4.2 Anschluss des Schweilstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu
verbinden, auf dem das Werkstiick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem
Symbol (-) (Abb. B-4) anzuschliel3en.

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. G1, G2)

AN

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 Vorschubrdlichen fiir 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

Drahtfiihrung 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 Duse und das Kontaktrohr entfernen (4a).

Den Stecker der SchweiBmaschine in die Stromsteckdose einfigen, die

SchweilRmaschine 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 Spannung und wird mechanisch beansprucht. Er kann also, wenn die
gebotenen Vorkehrungen nicht getroffen werden, zu Stromschlédgen,

Verletzungen und zur Ziindung von Lichtbogen fiihren:

- Das Mundstiick des Brenners nicht gegen Kérperteile richten.

Den Brenner nicht der Flasche annahern.

Das Kontaktrohr und die Diise wieder auf den Brenner montieren (4b).

Priufen, ob sich der Draht gleichméfig vorwérts bewegt. Den Rollendruck und die

Haspelbremsung (1b) auf die geringstmoglichen Werte einstellen. Prifen, dass der

Draht in der Nut nicht rutscht und dass sich beim Anhalten des Drahtvorschubs die

Drahtwindungen wegen einer zu grof3en Tragheit der Spule nicht lockern.

Das aus der Dise ragende Drahtende auf 10-15 mm abschneiden.

Die Klappe des Haspelfaches schlief3en.

ACHTUNG! Wahrend dieser Tatigkeiten fiihrt der Draht elektrische

5.5 AUSTAUCH DER DRAHTFUHRUNGSSEELE AM BRENNER (ABB. H)

Bevor mit dem Austausch der Fiihrungsseele 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 Filhrungsseele abschragen und wieder in die Leitung des
Brennerkabels einfuhren.

Dann die Mutter mit einem Schluissel 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 Stahlfiihrungsseele angegeben (die Tatigkeiten 4, 5,

6, 7, 8 sind nicht zu beriicksichtigen) durchfthren.

9- Das Kontaktrohr fiir Aluminium wieder anschrauben und darauf achten, dass es
die FUhrungsseele berihrt.

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
Uberschissige 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 eingefhrt.

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 einfihren.

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 Gasdlise 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:

06-08-09-10-12-1.6mm
CO, oder Ar/CO,-Gemische

08-09-1.0-12-1.6 mm
Gemische aus Ar/O, oder Ar/CO, (1-2 %)

0.8-1.0-1.2mm
Ar

SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 I/min betragen.

7. BETRIEBSART MIG-MAG

7.1 Handbetrieb

Einstellung Handbetrieb m (Abb. I-1)

Im Handbetrieb werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die Schweilspannung
getrennt geregelt. Mit dem Knopf C-5 wird die Drahtgeschwindigkeit, mit dem Knopf
(Abb. C-6) die Schweil’spannung (welche die Schweil3leistung bestimmt und damit
die Nahtform beeinflusst) eingestellt. Der Schweillstrom wird nur wahrend des
SchweilRens auf dem Display angezeigt.

Einstellung erweiterte Parameter: MENU 1 (Abb. 1-2)

Aufgerufen wird das Meni fir die erweiterte Parametereinstellung. Hierzu den Knopf
C-5 mindestens 3 Sekunden lang dricken. Beim Erscheinen von Menl 1 erneut
dricken:

- \ﬁ: elektronische Reaktanz. Ein hoherer Wert fuhrt zu einem warmeren
SchweiRbad. Einstellbereich von 0 (Maschine mit geringer Reaktanz) bis 100%
(Maschine mit hoher Reaktanz). Werkseinstellung: 50%

Bei erneutem Driicken des Knopfs C-5 erscheint:

start

- | | : Soft-start. Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des Schweil3vorgangs
angepasst werden, um die Lichtbogenziindung zu optimieren. Der Einstellbereich
liegt zwischen 20 und 100% (Anlauf in % der Betriebsgeschwindigkeit).
Werkseinstellung: 50%

Bei erneutem Driicken des Knopfs C-5 erscheint:

BURN

- ‘f_’—"“"" : Burn-back. Die Dauer fiir das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen
des Schweilvorgangs kann eingestellt werden. Einstellung von 0 bis 1 Sek.
Werkseinstellung: 0.08 Sek.

Bei erneutem Driicken des Knopfs C-5 erscheint:

- UZ? . Post-gas. Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend beim
Unterbrechen des Schweildvorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10
Sek. Werkseinstellung: 1 Sek.

Bei erneutem Driicken des Knopfs C-5 erscheint:

[ .

- Loausraion. 4 m/min . Die Drahtzufuhrgeschwindigkeit kann im Hinblick auf die
Displayanzeige erhoht oder verringert werden. Einstellung von -5 bis +5m/min.
Werkseinstellung: 0 m/min.

Durch erneutes Driicken des Knopfs C-5 kehrt man in den manuellen Betrieb zurtick.

7.2 Synergiebetrieb

Einstellung Synergiebetrieb (Abb. I-3)
Durch Dricken des Knopfs C-4 kann auf die in der Maschine voreingestellten
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Programme zugegriffen werden (TAB. 6). Durch Drehen des Knopfs C-5 kdnnen alle
Programme durchlaufen werden (PRG 01 - 40). Das ausgewahlte Programm durch
Driicken und erneutes Loslassen desselben Knopfs wahlen. Es geniigt den Knopf C-4
zu driicken, um das geladene Programm zu kennen.

Die SchweiBmaschine nimmt automatisch die Einstellungen fur optimale
Betriebsbedingungen gemafR den verschiedenen, gespeicherten Synergiekurven
vor. Der Nutzer muss nur Uber den Knopf C-5 die Werkstoffdicke (oder die
Drahtzufuhrgeschwindigkeit bzw. den Schwei3strom) wéhlen, um mit dem Schweil3en
beginnen zu kénnen.

Die Schweif3spannung und der Schwei3strom werden nur wahrend des Schweiens
auf dem Display angezeigt.

Einstellung der Schweinahtform

Die Form der Schweinaht wird mit dem Knopf (Abb. C-6) vorgegeben, weil mit ihm
die Lichtbogenlange geregelt und somit bestimmt wird, ob beim Schweien mehr oder
weniger Warme eingetragen wird.

Die Skala der Einstellungswerte variiert zwischen -10 + 0 + 10 (Anmerkung: Durch
Drehen des Knopfs wird auch der voreingestellte Spannungswert angezeigt). Die
Zwischenstellung des Knopfs (0, ‘||) ist in den meisten Fallen eine optimale

Grundeinstellung (der Wert wird auf dem LCD-Display links vom grafischen Symbol
der SchweiRnaht ausgewiesen und verschwindet nach einer festgelegten Zeit).

Wird der Knopf (Abb. C-6) betatigt, andert sich auf dem Display die grafische Anzeige
der Schweilform zu einem Schweillergebnis, das konvexer, flacher oder konkaver ist.
Konvexe Form ‘l Dies bedeutet einen geringeren Wéarmeeintrag und damit eine

Jkalte* SchweilRung mit geringem Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf im

Uhrzeigersinn, um den Warmeeintrag und dementsprechend die Schmelzwirkung

beim Schweif3en zu erhéhen.

Konkave Form ‘|| Dies bedeutet einen hohen Warmeeintrag und damit eine zu
I

,warme" SchweiRung mit einem zu gro3en Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf
entgegen dem Uhrzeigersinn, um die Schmelzwirkung zu verringern.

7.2.1 ATC-Betrieb (Advanced Thermal Control)

pryeeyrr) \\ird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1,5 mm oder
darunter liegt.
Beschreibung: Die unverzigliche Steuerung des Schweillichtbogens
und eine auBerst zligige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim
Werkstofftibergang 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 flissiger und praziser Ubergang des
SchweilRzusatzwerkstoffs, wodurch eine leicht modellierbare SchweiRnaht entsteht.
Vorteile:
- Sehr leichtes SchweiRen auf dinnwandigen Werkstoffen;
- Geringere Materialverformung;
- Stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;
- Zugiges, prazises Punktschweil3en;
- Leichteres Zusammenfugen voneinander entfernter Bleche.

Thermal Control

7.2.2 Einstellung erweiterte Parameter: MENU 1 (Abb. 1-4)

Aufgerufen wird das Meni fur die erweiterte Parametereinstellung. Hierzu den Knopf
C-5 mindestens 3 Sekunden lang driicken. Beim Erscheinen von Menii 1 erneut
driicken:

- : Korrektur elektronische Reaktanz. Ein hoherer Wert fuhrt zu einem warmeren
Schweif3bad. Einstellbereich von -50% (Maschine mit geringer Reaktanz) bis +50%
(Maschine mit hoher Reaktanz). Werkseinstellung: 0 %

Bei erneutem Driicken des Knopfs C-5 erscheint:

BURN
- [?_mx . Korrektur Burn-back. Die Dauer fir das Nachbrennen des Drahtes bei
Unterbrechen des SchweiRvorgangs kann eingestellt werden. Einstellbereich von
-10% bis +10%. Werkseinstellung: 0 %
Bei erneutem Driicken des Knopfs C-5 erscheint:

- Istat : Dauer des Anfangsstroms. Wird der Parameter auf Null (OFF) eingestellt,
wird der Anfangsstrom deaktiviert. Einstellbereich von 0 (OFF) bis 3 Sek.
Werkseinstellung: OFF.

Bei erneutem Driicken des Knopfs C-5 erscheint:

- y-\.: Anfangsstrom.
Bei erneutem Driicken des Knopfs C-5 erscheint:

- J_\Le; Abstiegsrampe des SchweiRstroms (SLOPE DOWN). Ermoglicht eine
stufenweise Reduzierung des Stroms beim Loslassen des Brennerknopfs.
Einstellbereich von 0 (OFF) bis 3 Sek. Werkseinstellung: OFF.

Bei erneutem Driicken des Knopfs C-5 erscheint:

- @ . Post-gas. Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend beim
Unterbrechen des Schweil3vorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10
Sek. Werkseinstellung: 1 Sek.

Bei erneutem Driicken des Knopfs C-5 erscheint:

- leatsranon] 4+ m/miin : pie Drahtzufuhrgeschwindigkeit kann im Hinblick auf die
Displayanzeige erhéht oder verringert werden. Einstellung von -5 bis +5m/min.
Werkseinstellung: 0 m/min.

Durch erneutes Driicken des Knopfs C-5 kehrt man in den Synergiemodus zuriick.

7.3 Einschalten der Fernbedienung (auf Anfrage)
Beim Einfigen der Fernbedienung im zugehérigen Steckverbinder (Abb. B-13)

schaltet sich das Symbol ein.

Die Einstellung kann ausschlie3lich tber die Fernbedienung erfolgen, und zwar im

Detail:

a) Bedienung mit einem Potenziometer: ermdglicht die Einstellung der
Drahtgeschwindigkeit im Modus m oder der Dicke im Modus SYN [

b) Bedienung mit zwei Potenziometern: ermdglicht die Einstellung der
Drahtgeschwindigkeit im Modus oder der Dicke im Modus ,

wohingegen das zweite Potenziometer die Einstellung der Schweil3spannung im
Modus m oder der Schwei3nahtform im Modus SYN ermdglicht.

8. BEDIENUNG DES BRENNERKNOPFS
8.1 Einstellung des Modus zur Bedienung des Brennerknopfs (Abb. I-5)
Aufgerufen wird das Men flr die Parametereinstellung, wenn der Knopf (Abb. C-5)

mindestens 3 Sekunden lang gedriickt wird.
Beim Erscheinen von Menii 2 erneut driicken.

8.2 Betitigungsarten des Brennerknopfs

Es besteht die Mdglichkeit 4 verschiedene Betétigungsarten des Brennerknopfs
einzustellen:

Modus 2T

2T
\H : Die SchweiBung beginnt mit der Betétigung des Brennerknopfs und endet mit
dem Loslassen des Knopfs.

Modus 4T

I71): Die SchweilRung beginnt mit der Betdtigung und dem Loslassen des
Brennerknopfs und endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedrtckt und
losgelassen wird. Dieser Modus ist zweckmagRig fur langer andauernde Schweil3ungen.
Modus 4T Bi-Level

4T

@: Die Schweilfung beginnt mit der Betatigung und dem Loslassen des

Brennerknopfs. Bei jeder Betatigung / jedem Loslassen kommt man vom Strom -m-
2

1
zu Strom und umgekehrt. Dies wird nur beendet, wenn der Brennerknopf fur
eine vorher genau festgelegte Dauer gedriickt wird.

PunktschweiBmodus

: Er gestattet im Verfahren MIG/MAG die Ausfiihrung von PunktschweiBungen
mit Steuerung der Schwei3dauer.

9. INFO-MENU
Sowohl im Handbetrieb MAN als auch im Synergiebetrieb den Knopf C-5
mindestens 3 Sekunden lang gedruckt halten, um auf das Menu INFO zuzugreifen.
Bei Erscheinen des Menus 3 (Abb. I-6) erneut Driicken: Hierzu den Knopf C-5 drehen,
um Informationen bzgl. der installierten Software zu erhalten. Durch erneutes Driicken
des Knopfs C-5 kehrt man in den Handbetrieb (oder Synergiebetrieb) zuriick.

10. MENU MASSEINHEIT

Sowohl im Handbetrieb MAN als auch im Synergiebetrieb den Knopf C-5
mindestens 3 Sekunden lang gedriickt halten, um auf das Menu[ 1| zuzugreifen.
mm-in

Bei Erscheinen des Mendus 4 (Abb. 1-7) erneut Dricken: nun kann die metrische oder
die anglosachsische MaReinheit eingestellt werden. Durch erneutes Dricken des
Knopfs C-5 kehrt man in den Handbetrieb (oder Synergiebetrieb) zuruick.

11. MENU EINSTELLUNGEN

Nur im Handbetrieb m den Knopf C-5 mindestens 3 Sekunden lang gedriickt
halten, um auf das Meni [ &= | zuzugreifen. Bei Erscheinen des Menus 5 (Abb. I-8)
CALIBRATION

erneut Drucken: nun ist es mdglich, die Schweil3maschine so einzustellen, dass sie
der Norm EN 50504-4 entspricht. Durch erneutes Driicken des Knopfs C-5 kehrt man
in den Handbetrieb (oder Synergiebetrieb) zuriick.

12. MENU DEAKTIVIERUNG G.R.A. (nur Ausfiihrung AQUA).
Die SchweiBmaschine erkennt das Kuhlaggregat (G.R.A.) automatisch. Sowohl im
Handbetrieb m als auch im Synergiebetrieb den Knopf C-5 mindestens

3 Sekunden lang gedruckt halten, um auf das Menu MENU zuzugreifen. Bei
Erscheinen des Menus 6 (Abb. 1-9) erneut Driicken: nun kann das Kuhlaggregat
(G.R.A.) mit OFF deaktiviert oder mit ON wieder aktiviert werden.

Durch erneutes Driicken des Knopfs C-5 kehrt man in den Handbetrieb (oder
Synergiebetrieb) zuriick.

13. MMA-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

13.1 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 gewilnschten Nahttyp zu bemessen. Néherungsweise konnen die folgenden
Stromwerte flr verschiedene Elektrodendurchmesser verwendet werden:

SchweiBstrom (A)

@ Elektrode (mm) Mind. Max.
1.6 30 >
2.0 40 >
20 0 110
3.2 90 140
40 120 180
5.0 170 =
6.0 230 350
8.0 320 500

Bei gleichem Elektrodendurchmesser sei angemerkt, dass die hohen Stromwerte fur
die SchweiBungen uber einer Flache verwendet werden, wohingegen fiir senkrechte
SchweiBungen bzw. tiber Kopf niedrigere Stromwerte angewendet werden missen.
Die mechanischen Eigenschaften der Schweil3naht werden abgesehen von der
ausgewahlten Stromintensitatvon anderen Schwei3parameternwie Lichtbogenléange,
ausfuhrende Geschwindigkeit und Position, Elektrodendurchmesser und -qualitat
(zur richtigen Aufbewahrung die Elektroden vor Feuchtigkeit mittels der geeigneten
Verpackungen oder Behélter schiitzen) bestimmt.

ACHTUNG:

In Abhéngigkeit der Marke, des Typs und der Umhiillungsdicke der
Elektroden kann es zu einer Instabilitdt des Lichtbogens aufgrund der
Elektrodenzusammensetzung kommen.

13.2 VERFAHRENSWEISE

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer
Bewegung tber das Werkstiick reiben, als wollte man ein Streichholz anziinden.
Dies ist die korrekteste Methode fiir das Ziinden des Lichtbogens.
ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil dabei die
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Gefahr besteht, dass die Umhiillung beschédigt und die Lichtbogenziindung
erschwert wird.
- Sobald der Lichtbogen gezundet ist, sollte versucht werden, einen Abstand zum
Werkstiick zu halten, der dem Durchmesser der verwendeten Elektrode gerecht
wird. Dieser Abstand sollte wahrend des Schweiens so konstant wie mdglich
gehalten werden. Bitte denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung
um etwa 20 bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss.
Am Ende der SchweiBnaht das Ende der Elektrode im Verhéltnis 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. L).

13.3 Einstellung MMA-Betriebsart

Einstellung MMA-Betriebsart (5 ) (Abb. I-10)

Der Knopf C-5 stellt den Schweistrom und den empfohlenen Elektrodendurchmesser
ein.

Die Schwei3spannung und der Schweil3strom werden nur wéhrend des Schwei3ens
auf dem Display angezeigt.

Einstellung erweiterte Parameter: (Abb. 1-11)

Aufgerufen wird das Mendi fur die erweiterte Parametereinstellung. Hierzu den Knopf
C-5 mindestens 3 Sekunden lang driicken:

-VRD . ON/OFF; die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung am Ausgang
kann ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung ON oder OFF). Werkseinstellung:
OFF. Durch die Aktivierung von VRD wird die Bedienersicherheit erhoht, wenn die
SchweiRmaschine zwar eingeschaltet ist, aber nicht schweift.

Bei erneutem Driicken des Knopfs C-5 erscheint:

HOT

- START : Dies ist der anfangliche Uberstrom der Funktion ,HOT START". Auf dem
Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert uber dem ausgewahliten
Schweil3stromwert liegt. Einstellbereich von 0 bis 100%. Werkseinstellung: 50%

Bei erneutem Driicken des Knopfs C-5 erscheint:

ARC

- FORCE : Dies ist der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-FORCE". Auf dem
Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert tiber dem vorgewahlten
SchweiRstromwert liegt. Durch diese Einstellung laufen die SchweiBarbeiten
flussiger ab, das Anhaften der Elektrode am Werkstiick wird vermieden und der
Einsatz verschiedener Elektrodenarten ist moglich.

Einstellbereich von 0 bis 100%. Werkseinstellung: 50%
Durch erneutes Driicken des Knopfs C-5 kehrt man in die MMA-Betriebsart zuriick.

13.4 Einschalten der Fernbedienung (auf Anfrage)
Beim Einfigen der Fernbedienung im zugehérigen Steckverbinder (Abb. B-13)
schaltet sich das Symbol ein. Die Einstellung kann ausschlieBlich tber die

Fernbedienung erfolgen, und zwar im Detail:

a) Bedienung mit einem Potenziometer:
Schweil3stroms;

b) Bedienung mit zwei Potenziometern: ermdglicht die Einstellung des
Schweil3stroms. Das zweite Potenziometer hingegen ist deaktiviert.

ermoglicht die Einstellung des

14. WIG-DC-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

14.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-SchweifRen eignetsich furalle niedrigund hoch legierten Kohlenstoffstahle
sowie fur Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. M).
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, siehe ABB. N. 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. Fir ein
gutes SchweiBergebnis ist es unabdingbar, den richtigen Elektrodendurchmesser
mit genau dem richtigen Schwei3strom zu verwenden (siehe TAB. 5). 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 StoRBrander. Bei dinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstiicken (bis etwa 1 mm Dicke) ist kein Zusatzwerkstoff
erforderlich (ABB. O).

Bei groReren Starken sind SchweiBstdbe mit sachgerechtem Durchmesser
erforderlich, die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die
Rander missen sachgerecht prapariert werden (ABB. P).

Damit die SchweiBung gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgféltig gereinigt
und frei von Oxiden, Olen, Fetten, Lésungsmitteln und anderen Stoffen sind.

14.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den Schweil3strom mit dem Knopf C-5 auf den gewunschten Wert einstellen.
Wahrend des Schweil3ens bei Bedarf an den tatséchlich notwendigen Warmeeintrag
anpassen.

Bitte priifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man das Werkstiick mit der
Wolfram-Elektrode bertihrt und von diesem fortbewegt. Diese Art der Zundung
verursacht weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert
die Wolfram-Einschlusse sowie den Elektrodenverschleif3 auf ein Mindestmaf.

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstiick aufsetzen.

Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen ziindet.

Die SchweilRmaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke ab. Kurz darauf
wird der eingestellte Schwei3strom bereitgestellt.

Zur Unterbrechung der Schwei3ung die Elektrode zligig vom Werkstiick abheben.

14.3 LCD-DISPLAY IM WIG-BETRIEB (Abb. I-12)
Am oberen Displaybereich werden die reellen SchweigréRen (Schweilstrom und
-spannung) angegeben.

14.4 Einschalten der Fernbedienung (auf Anfrage)
Beim Einfigen der Fernbedienung im zugehérigen Steckverbinder (Abb. B-13)

schaltet sich das Symbol ein.

Die Einstellung kann ausschlieBlich Gber die Fernbedienung erfolgen, und zwar im

Detail:

a) Bedienung mit einem Potenziometer:
Schweil3stroms;

b) Bedienung mit zwei Potenziometern: ermoglicht die Einstellung des
Schweil3stroms. Das zweite Potenziometer hingegen ist deaktiviert.

ermdoglicht die Einstellung des

15. ALARMMELDUNGEN (TAB. 8)

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.

Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen kdnnen:

CODE BESCHREIBUNG

02 Alarm thermischer Uberlastschutz
03/04 Alarm Uber- / Unterspannung

18 Alarm Hilfsspannung

10 Alarm Uberstrom beim SchweiRen

11 Alarm Kurzschluss am Brenner

19 Alarm Abweichung Vorschub

13 Alarm Offline

13 Alarm Line-error

09 Alarm Kuhlaggregat

Beim Ausschalten der SchweilRmaschine kann es vorkommen, dass fir einige
Sekunden der Alarm Uber- / Unterspannung erscheint.

16. JOBS-MENU

16.1 Speicherverfahren (SAVE)

Nachdem die Schweilmaschine fur eine bestimmte Schweiung optimal eingestellt

wurde, wie folgt vorgehen:

- Den Knopf C-4 mindestens 3 Sekunden lang gedriickt halten, bis der Bildschirm von
Abb. I-13 erscheint.

- Den Knopf C-5 drehen, um die Nummer zu wahlen, mit der das Programm (J1 - 10)
gespeichert werden soll.

- Den Knopf C-4 mindestens 3 Sekunden lang gedriickt halten, bis das Symbol SAVE
() ) nicht aufgehort hat, zu blinken.

SAVE

16.2 Aufrufen eines individuellen Programms

- Den Knopf C-4 mindestens 3 Sekunden lang gedriickt halten, bis der Bildschirm von
Abb. |-13 erscheint.

- Den Knopf C-5 drehen, um die Nummer zu wahlen, mit der das Programm
gespeichert wurde und das nun verwendet werden soll (J1 - 10).

- Den Knopf C-4 zum Laden des ausgewahlten Programms driicken.

ANMERKUNG:

- EIN AUFGERUFENES PROGRAMM KANN NACH BELIEBEN DES BEDIENERS
GEANDERT WERDEN. DIE GEANDERTEN WERTE WERDEN JEDOCH
NICHT AUTOMATISCH GESPEICHERT. UM DIE NEUEN WERTE IM SELBEN
PROGRAMM ZU SPEICHERN, MUSS DAS VERFAHREN ZUM SPEICHERN
DURCHGEFUHRT WERDEN.

- DER ANWENDER MUSS SICH UM DIE EINTRAGUNG DER INDIVIDUELLEN
PROGRAMME UND DIE ENTSPRECHENDE ZUTEILUNG DER VERBUNDENEN
PARAMETER KUMMERN.

- ES KONNEN KEINE INDIVIDUELLEN PROGRAMME IN DER BETRIEBSART
ELEKTRODE MMA ODER WIG GESPEICHERT WERDEN.

17. WARTUNG

AN

17.1 PLANMASSIGE WARTUNG: .
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

17.1.1 BRENNER

- Der Brenner und sein Kabel sollten moglichst nicht auf heif3e Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wirde und der Brenner bald betriebsunfahig
ware.

- Es ist regelmafig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschlisse dicht sind.

Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem

Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung

und damit 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: Duse, Elektrode, Elektrodenzange,

Gasdiffusor.

17.1.2 Drahtzufuhr

- Prufen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren VerschleiRzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmafig zu
entfernen (Rollen und Drahtfihrung am Ein- und Austritt).

17.2 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 ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN,
IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM

VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der SchweifRmaschine

unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei

direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmaRig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf? das Innere der Schweilimaschine
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 Burste oder geeigneten Lésungsmitteln bei Bedarf

zu reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse festsitzen

und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweimaschine wieder

VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE
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angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter SchweilRmaschine 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 bindeln, wobei
darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschliissen der Sekundértrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehéuse
wieder zu schliel3en.

18. FEHLERSUCHE (TAB. 8)

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 nattrliche 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.

Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden
sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und
keine Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

- Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet werden.
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MpumeyaHue: fanee B TekcTe GyAeT MCNONb30BaTbCS TEPMUH «CBapPO4HbINA
annapar».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AIYTOBOW CBAPKE

Pa6ouuiti gomkeH ObiTb XOPOLWO 3HAaKOM C Ge3omnacHbIM MCMONb30BaHUEM
CBapoOYHOro annapata ¥ O3HaKOMIeH C pUCKaMu, CBSI3aHHbIMU C NMPOLLECCOM
[YroBoW CBapku, C COOTBETCTBYHOLUMMW HOPMamu 3aliuTbl M aBapUNHbIMMU
cUTyauusimm.

(Cm. Takxe ctaHaapT “EN 60974-9: O6opynoBaHue Ansi ayroBow cBapku. Yactb
9: YcTaHOBKa U ucnonb3oBaHue”).
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- N36eraTb HenocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3NeKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapkKu,
TaK Kak B OTCYTCTBMM Harpy3kuM HanpsbkeHue, nogaBaemMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT ObITb OMacHo.

- OTCcoeaAuHATL BUMKY MallMHbI OT 3NEeKTPUYECKOW ceTu nepep npoBeAeHUeM
nobbIX paboT No coeANHEHUIO KaGenen cBapku, MeponpuaTUi No NpoBepKe U
PEMOHTY.

- BblknioyaTb CBapoYHbLIN annapaT U OTCOeAWHATbL NUTaHMe nepep TeM, Kak
3aMeHUTb U3HOLLIEHHbIe AeTanyn CBapoO4YHON ropernku.

- BbINONHUTL 3MEeKTPMYECKYl0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C AENCTBYHOLIUM
3aKoHoAaTeNbCTBOM M NpaBUiiaMy TEXHUKM 6e30nacHOCTH.

- CoeAnHATbL CBapOYHYI0 MalUMHY TONMbKO C CEThbIO NMUTAHWUA C HEeWTpanbHbIM
NPOBOAHWUKOM, COEAMHEHHbIM C 3a3eMJIeHNEeM.

- Y6eauThbCsA, Y4TO po3eTka CeTU NPaBUITbHO COeAMHEHA C 3a3eMNeHUeM 3alUmUThbl.

- He nonb3oBaTbcsi annapaToM B CbIpbIX M MOKPbIX MOMELEHUAX, U He
npousBoauTe CBapKy noa Aoxaem.

- He nonb3oBaTbcA kaGenem C MOBPEXAEHHOW M3ONAUMEN UMM C NIIOXUM
KOHTaKTOM B CO€AUHEHUSIX.

- Ecnu yctaHoBneH GNokK XXWAKOCTHOrO OxnaxAaeHwusi, BO BpeMs 3anofiHeHus
CBapOYHbIN annapaTt [OMKEH ObITb BbIK/TIOYEH U OTKITIOYEH OT CETU NUTaHUSA.

- He npoBoauTL cBapouYHbIX paboT Ha KOHTelHepax, eMKOCTSX Unu Tpy6ax,
KOTOpble coAepXKanu Xuakue unu rasoobpasHble roproume BelecTsa.

- He npoBoauTb CBapo4HbIXx pPaboT Ha MaTepuanax, 4YUCTKa KOTOPbIX
npoBoAUNachb XMopocoAepXalWuMU pPacTBOPUTENSIMM UNKU NO6GRM30CTU OT
yKa3aHHbIX BelwecTB. He npoBoAnTL CBapKy Ha pe3epByapax nop AaBrieHneMm.

- Y6upaTtb ¢ pabouyero mecrta Bce ropioume matepuanbl (Hanpumep, AepeBo,

OGymary, TPAAINKK U T.4.).
O6ecneynTb AOCTAaTOUHYO BEHTUNALMIO paGoyero MecTa Unm nonb3oBaTbCs
cneunanbHbIMKM  BbITSDKKAMU  ANA  yAaneHus AbiMa, obpasytollerocs B
npouecce cBapku psigom ¢ ayrow. Heo6xoammo cuctemaTMyeckn npoBepsiTh
BO3AeicTBUE AbIMOB CBAapKU, B 3aBUCUMOCTU OT MX COCTaBa, KOHLIEHTpaLUu 1
NpoAOIKUTENBHOCTU BO3AENCTBUS.

- U3GeraiiTe HarpeBaHusi GanrnoHa pasnUYHbIMU UCTOYHUKAMU Tenna, B TOM
yucre U NPSIMbIMU CONMHEYHbIMY Jly4amu (ecnu ucnonb3yeTcs).

POCLO®

- OGecneybTe [OMKHYIO 3MEKTPUYECKYID M3ONALMIO MeXAy roperkomn,
obpabaTbiBaemMoi AeTanbio U 3a3eMSIeHHbIMU MeTanfu4yeckumu aeTtansimu,
KOTOpble MOryT HaxoAUTLCA NO6NM30CcTH (B paguyce AOCATaeMoCTH).

Kak npaBuno, 3to MoxHo o6ecneynTb, UCNOMNb3ys NepyaTku, 06yBb, FONOBHbIE
y6opbl U ogexay, NpeAycMOTpeHHble ANs 3TUX Lened U NnocpeacTBOM
MUCNonb30BaHMA U3ONALMOHHbLIX NOACTAaBOK UMM KOBPUKOB.

Bcerpa 3awmwaiite rnasa, MCMonb3ys COOTBETCTBylOLME (UNLTPLI,
cooTBeTcTByloWMe TpeboBaHusam craHgaaptoB UNI EN 169 unu UNI EN 379,
yCTaHOBIEHHble Ha Mackax MMM Kackax, COOTBETCTBYIOLMX TpeGoBaHUSAM
ctaHaapTta UNI EN 175.

Ucnonb3yuTe cneuunanbHylo 3alMUTHYO OTrHECTOWKYI0 oaexay
(cooTBeTcTBYMOWYI Tpe6oBaHusim ctaHaapta UNI EN 11611) n cBapoyHbie
nepyaTku (cooTBeTcTByloWMe Tpe6GoBaHusM ctaHaapta UNI EN 12477),
cneas 3a TeM, 4YTOGbl 3anuaepMuc He nopaBeprancs 6bl BO3AEWCTBUIO
ynsTpacmoneToBbiX U  WUHMPaAKpPACHbIX fy4YyeW, U3nyyYaembiX Ayrou;
HeobXoAMMO TaKkxke 3alUTUTb NoAEN, HAXOAALWMNXCA BOGNM3N CBapoOYHOMN Ayru,
“cnonb3ys HeoTpaxarowme 3KpaHbl UMK TEHTHI.

YpoBeHb wyma: Ecnu BcneacTBue BbINONMHEHUA OCOGEHHO WHTEHCUBHOW
CBapKku exeAHeBHbI ypoBeHb BO3feNCTBMA Ha paboTtHukoB (LEPd) paBeH
vnu npesbiwaet 85 aB(A), Heo6xoaMMO Mcnonb3oBaTh WHAMBUAYalNbHblE
cpeacTBa 3awuThl (Tab. 1).

™) Q ®®@®®

EMF
SAZE
- MpoxoxaeHne  CBapoOYHOrOo  TOKa  MPUBOAUT K  BO3HMKHOBEHUIO
anekTpomarHuTHbIX noneu (EMF), Haxoaswmxca psiAoM ¢ KOHTYPOM CBapKu.
OneKTpOMarHWTHbIE MOMA MOryT oOTpuuaTeNnbHO BIUATL Ha HeKoTopble
MeAULMHCKME annapatbl (Hanpumep, BOAWUTENb CEPAEYHOro  PUTMA,
pecnupartopbl, MeTannmyeckue npotesbl U T. 4.).
Heo6xoaMMo NpuUHATL COOTBETCTBYHOLWIME 3alUUTHble Mepbl B OTHOLIEHUU
nioAen, UMmeroWMX YKasaHHble annapatbl. Hanpumep, cneayet 3anpeTuTtb
AOCTYN B 30HY paboTbl CBapO4HOro annapara.
3TOT CBapoyYHbIA annapaTt YAOBNETBOPSieT TEXHMYECKMM CcTaHpapTam
u3genusa Ansi UCMosib30BaHUS UCKNIOYUTENbHO B MPOMLILWEHHOW cpepe B
npocheccmoHanbHbiX uensx. He rapaHTupyeTcsi cOOTBETCTBME OCHOBHbLIM
npepgenam, KacaloLWWMCcA BO3AeNCTBUA Ha YerloBeKa 3MeKTPOMarHUTHLIX nonew
B ObITOBbIX YCOBUSAX.

OnepaTtop A[oMmkeH MWcMonb3oBaTh credylolwme npoueaypbl 4TOGbI

COKpPaTUTb BO3AENCTBUE IMEKTPOMAarHMTHbIX None:

- MpuKpenuTb BMECTe KaKk MOXHO 6nuke ABa kabens cBapku.

- [lepxaTb rofioBy U TyJIOBULLE KaK MOXHO Aarbliue OT CBapOYHOro KOHTypa.

- Hukorpa He HamaTbIBaTb CBapo4Hble Kabenu BOKpyr Tena.

- He BecTu cBapky, ecnu Balle Terio HaXOAUTCA BHYTPU CBApO4HOrO KOHTYypa.
[epxaTb 06a kabens c 0O4HOW M TOM e CTOPOHbI Tena.

- CoeAnHUTb ObGpaTHbIN Kabenb CBapOYHOro TOKa CO CBapuMBaeMoW AeTanbio
KaK MOXHO Grnuxe K BbINOMTHAEMOMY COeIUHEHUIO.

- He BecTu cBapKky psiioM CO CBapoO4YHbLIM annapaTtoMm, CUAA Ha HeM unu
onupasicb Ha CBapoYHbIi annapar (MMHMMarnbHoe pacctosiiue: 50 cm).

- He ocTaBnATb heppvMarHnTHbIe NpeAMeTbl PAAOM CO CBapOYHbLIM KOHTYPOM.

- MuHumanbHoe pacctosinme d=20cm (Puc. Q).

Tak,
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- O6opynoBaHue knacca A:

OTOT CcBapouHbI annapaT yAoOBreTBOPSieT TEXHUYEeCKOMy CTaHAapTy
u3penus Ans MCnonb3OBaHUSA MCKIIOYUTENLHO B MPOMBIWNEHHON cpefde B
npocpeccuoHanbHbIX uensax. He rapaHTupyeTcsi cooTBeTCTBME TpeGoBaHMAM
3MeKTPOMarHUTHOM COBMECTUMOCTM B GbITOBbLIX MOMELLEHUSAX U B NOMELLEHUSIX,
NPsIMO COEAMHEHHLIX C 3reKTPOCETbLI HU3KOro HanpshKeHUsi, nopaloLiein
nuTaHue B 6bITOBbIE MOMELLEHUs.

AOONONMHUTENbHBLIE NPEAOCTOPOXHOCTHU
- OMNEPALIUX CBAPKMU:
- B MOMELLEHMN C BbICOKMM PUCKOM 3reKTPUYEeCKOro paspaaa
- B MOrpaHNYHbIX 30HaX
- NPW HanNM4MM Bo3ropaemMbix U B3pbiBYaTbIX MaTepuanoB.
HEOBXOOMUMO, u4To6bl “OTBETCTBEHHbIW 3KCNepT’ npeaBapuUTenbLHO
OLIeHUN PUCK M paboTbl AOMKHbLI NPOBOAUTLCA B NPUCYTCTBUM APYTUX NUL,
yMelolmx AeNCTBOBaTbL B CUTyaLun TpeBOru.
HEOBXOOMMO ucnonb3oBaTb TEXHUYECKUE CPeACTBaA 3alUThbl, ONUCaHHbIe
B pasgenax 7.10; A.8; A.10 ctaHgapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans
AyroBow cBapku. YacTb 9: YcTaHoBKa u ucnonn3oBaHue”.
HEOBXOOUMO 3anpeTuThb CBapKy, Koraa CBapo4HbIi annapar unuv nogaioiiee
YCTPOMCTBO NPOBOOKU NoAAepXMBalOTCA paboumM (HanpuMm., NocpeacTBOM
pemMHen).
HEOBXOAUMO 3anpeTuTb cBapKy, Koraa pabouuit NpunoaHAT Haj Nonom, 3a
MCKNIoYeHUeM criyyaeB, KorAa Mcnornb3yTcs nnatgopmMbl 6e3onacHocTy.
HAMPSXXEHUE MEXAOY OEPXATENAMU ANEKTPOOOB UMW TOPENIKAMM:
paboTasi ¢ HeCKONbKMMM CBapoO4YHbLIMM annapaTtaMyM Ha OAHOW AeTanu wnun
Ha COeAMHEHHbIX 3MeKTPUMYECKU AeTansAx BO3MOXHa reHepauusi onacHon
CYMMbI “XONOCTOro” HanpsikeHus Mexay ABYMSA pasnuyHbIMU AepXaTensamu
3MeKTPOAOB UNU ropernikaMu, Ao 3Ha4YeHUsi, MOryLIero B ABa pa3a NpeBbICUTb
AONyCTUMbIN npepgen.
KsanuduumpoBaHHomy cneuvManucty Heo6xogvMMo MoOpy4uTb npubGopHoe
M3MepeHue AN BbIsIBIIEHUs1 PUCKOB U BbIGOpa NOAXOASALMNX CPEACTB 3alUThl
cornacHo paspeny 7.9. craHaapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans ayroson
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKA M UCcnonb3oBaHue”.
Wcnonb3oBaTh CBapo4HbIN annapaTt AOMKeH OAUH paboTHUK.
OnepaTtop AOMKEH OTCOeANHUTL OT MalUHBbI Kabenb C AepxaTeneM anekrpoaa
nocne 3aBepLweHusa cBapkn MMA.
Heo6xoavMo orpaHny4mThb OCTYN MOCTOPOHHUX NULL K 30HE BOKPYT CBapoO4YHOro
annapara. Ero 3anpeujaeTtcs octaBnsTh 6e3 npucmorpa.
Heucnonb3yembie ropenku p[oOmKHbI OCTaBaTbCA B COOTBETCTBYHOLMX
rHesgax.

ICTATOYHbIN PUCK
OMPOKUOBIBAHUE: pacnonoxuTb CBapoYHbIA annapaTt Ha ropu3oHTanbHOn
NOBEPXHOCTM Hecyllel CNOCOGHOCTHU, COOTBETCTBYIOLLEN Macce; B NPOTUBHOM
cny4ae (Hanp., Non NoA HaKNOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CyLLECTBYET ONacHOCTb
ONpPOKUAbIBaHUA.

3anpellaeTca noAHMMAaTb TENeXKy, Ha KOTOPYI YCTaHOBIIEH CBapOYHbIN
annapar, YCTPOWCTBO Nogadn NPOBOMIOKM U ONOK oxnaxaeHwusa (ecnu oH
MmeeTcs).

HEMPABUNIBHOE WCMNONb30OBAHME: onacHO npuUMEHATbL CBapoO4HbIN
annapart AnA no6bix paboT, OTNMYalWMXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hanp.
Pa3mopaxuBaHue Tpy6 BoAonpoBOAHON ceTH).

HEMNPABUJIbHOE WCIMONb30OBAHUE: ogHoBpemMeHHOEe WCNoNb30BaHue
CBapO4HOro annapara HeCKONbKMMU paboTHUKaMM ABNAETCA ONacHbIM.

NEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMNMAPATA: Bceraa 3akpennsnte ras’oBbii
6annoH Npu NomMoLlM NOAXOAALMX NPUHAANEXHOCTEN, YTOGbl n3dexaTb ero
criy4arHOro nageHus (ecrnvm oH Ucrnonb3yeTcs).

- 3anpelleHo noaBelIMBaTh CBApPO4HbIN annapar 3a pyudky.

3awuTbl U NOABUXKHBLIE YAacTU KOXyXa CBapoO4YHOro annaparta M yCTPoOMCTBa
noAaym NPOBOSIOKU AOMKHbI HAXOAUTLCS B TpeGyeMoM noroxeHnu, nepea Tem,
KaK NoACcoeAVHATL CBapOUHbIM annapar K CeTu NUTaHus.

/R\

BHUMAHUE! Iwo6oe pyyHOoe BMelwaTenbCTBO Ha YacTaX B ABUXKEHUU
yCTpOICTBa NoAa4n NpoBONOKU, Hanpumep:

- 3ameHa ponuMKOB WU/UNM HanpPaBnsALWKUX NPOBOJIOKHK;

- BBeaeHue NpoBONOKM B PONUKMY;

- YcTaHOBKa KaTyLIKN C MPOBOJIOKOIA;

- OuncTKa PONUKOB, LECTePEHOK U 30HbI HaxoAsLWEeNCcs Noa;

- Cmas3sKa LuecTepeHoK.

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

2. BBEOEHUE U OBLUEE ONMNCAHUE

OTOT CBapouHbIi annapaTt SBASETCS WCTOMHUKOM TOKa [ANsi OYyroBOW CBapku,
OH npefgHasHaveH creunanbHo Ansa ceapkn MAG yrmepogucTon cTanu unu
HU3KOMErMpoBaHHOW cTanu B cpeae 3awutHoro rasa CO, unu cmecn aproHa/Co,,
MCnonb3ysi LENbHY SMEeKTPOAHYK MPOBOMOKY WAW MPOBOSIOKY C HamnorHuTenem
(Tpy6yatyo).

OH noaxoauT Takke ans ceapkn MIG HepxxaBetoLeln cTanu B cpee 3allyUTHOro rasa
aproH + 1-2% kucnopopa, anomuHmsa n CuSi3, CuAl8 (naika) B cpefe 3aLUMTHOTO
rasa aproH, MCnonb3ysi 3MeKTPOAHYI MPOBOMOKY, COCTaB KOTOPOW MOAXOoAMT Ans
cBapuBaemon gertanu.

AnnapaT B 0COGEHHOCTM NOAXOAUT ANsi paboTbl C NETKUMU KOHCTPYKUMSIMUA U Anst
npoBefeHUs Ky30BHbIX paboT, Ans CBAPKN OLMHKOBAHHbIX IUCTOB, MTUCTOB C BbICOKUM
npegenom Tekydectun (high stress), nucToB n3 Hepxasetowwen cTanm N antoMUHNUS.

Pabota B CUHEPIETUYECKOM pexunme obecneumBaeT ObICTpyld U NpPOCTYiO
HacTpOWKy NapameTpoB CBapku, BCerda rapaHTupysi yryuleHHyl ynpaBnsieMocTb
[YTn 1 KayecTBa CBapku.

CBapoyHbIli annapaT npegycMOTpeH Takke Ans cBapku TIG MOCTOSHHBIM TOKOM
(DC), c Bo3byxaeHvem ayrn kacaHuem (pexum LIFT ARC), n Bcex Tvnoe ctanu
(yrmepoancTon, HU3KONEermMpoBaHHON W BbICOKOSIETMPOBAHHOMN), a Takke TshKesbIX
MeTannoB (Meau, HYKens, TUTaHa M MX CNaBoB) B CpeAe YMCTOro 3allUMTHOro rasa
aproH (99,9%) vnu, B cnyyae ocobbix BMOOB MCMONb30BaHWS, C UCMOMb30BaHUEM
cmecu aproHa/renus. Kpome Toro, oH npeaycMoTpeH Ans csapku anektpogom MMA
NocTosiHHLIM TokoM (DC) ¢ ucnonb3oBaHWEM 3MeKTPOAOB C NOKPLITUEM (PYTUMOBLIM,
KUCMOTHBIM, LLENOYHbIM).

CBapoyHbI annapar co BCTPOEHHbIM yCTPOMCTBOM nogayn nposonoku (PUC. B1)
CBapoyHbIli annapaTt C OoTAeNnbHbIM YCTPOMCTBOM nopayn nposonoku (PUC. B2 u
PUC. B3)

2.1 TNABHBbIE XAPAKTEPUCTUKU
MIG-MAG
- Pabouvie pexumbi:
- pyYHOW;
- CMHepreTnyeckui;
- OTobpaxeHve Ha aucnnee CKOPOCTU NMPOBOOKY, HAMPSHKEHWS 1 TOKa CBapKW.
- Beibop pexuma pabotbl 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Bo3byxaeHnwue gyru LIFT.
- OTObpaKeHWe Ha XUOKOKPUCTANNMYECKOM AUCIIEE HaNPsXKEHUS U TOKa CBapKu.

MMA

- Perynuposka Arc Force, Hot Start.

- Yerponcteo VRD.

- 3awwmTa ot npununaxus Anti-Stick.

- OTOBpaKeHWe Ha XUOKOKPUCTANNMYECKOM AUCTIIeE HaNPsXKEHUs U TOKa CBapKW.

NPOYEE

- Bbibop MeTpryecKkon unm MMnepckomn cucteMbl Mep.

- BO3MOXHOCTb KanmMbpoBKy MaLLUWHbI (HAanNpsiKeHWe 1 TOK CBapKu).

- BO3MOXHOCTb COXPaHATb 1 BbI3blBaTb MHAMBUAYANbHbLIE NPOrPaMMbl.

- ABTomatnyeckoe obHapyxeHne PUSH PULL # py4yHOM AMCTaHUMOHHBIA NynbT
ynpaeneHus ¢ 1 NOTEHLMOMETPOM MUK 2 NOTEHLMOMETpaMm (TONbKO ANs Moaenen
C OTAENbHbLIM YCTPONCTBOM NOAAYM NPOBOSIOKM).

- ABTOMaTM4yeckoe pacrno3HaBaHue y3na XuWAKocTHoro oxnaxaeHuss G.R.A. (Tonbko
[ONsi MoAenew ¢ OTAeNbHbIM YCTPOMCTBOM nofdayu nposonoku n G.R.A.).

SALLUMUTHBIE MPUCNOCOBIIEHUA

- TepmocTaTuyeckas sawuTa.

- 3awmTa OoT cny4aviHblX KOPOTKMX 3aMblKaHWUI 13-3a COMPUKOCHOBEHUSI FOPENKU U
macchl.

- 3awwuTa OT HenpaBWIbHOTO HAMNPSXKEHNSI MUTAHUA (CIIMLLKOM BbICOKOE WIN HU3Koe
HanpsbkeHne nNuTaHus).

- 3awwmTa ot npununanus Anti-Stick (MMA).

- 3awmTa OT HEeAOoCTaTOYHOrO [AaBfIeHUs B KOHTYpe XWAKOCTHOTO OXNaAeHWs
ropenku (Tonbko Ans mogenn AQUA).

2.2 NIPUHAQNEXHOCTW, BXOOSALWWME B CTAHOAPTHYIO KOMNNEKTALMIO
- lTopenka MIG
(mogenb AQUA ocHalleHa XUAKOCTHbIM OXNaXaeHnem).
- Kabenb Bo3BpaTa Toka C 3a)XMMOM Macchl.
- Onopa ans noABeLUBaHUS FOPEsKu.
- ¥Y3en xuakocTHoro oxnaxaeHns G.R.A. (Tonbko ans mogenu AQUA).

2.3 OTOENBbHO 3AKA3bIBAEMbIE NPUHAONEXXHOCTU

- MepexoaHuk Ans 6annoHa ¢ aproHoMm.

- CamosaTteMHsioLascs Macka.

- KomnnekT ansa ceapku MIG/MAG.

- Komnnekt ansa ceapku MMA.

- Komnnekr ansa ceapku TIG.

Tonbko AnsA Mopenen ¢ oTAeNbHbLIM YCTPOMCTBOM NoAa4yy NPOBONOKU:
- Py4HOW OMCTaHUMOHHBIN NynbT ynpasneHns ¢ 1 noTEHLMOMETPOM.
Py4HOI ANCTaHUMOHHBIN NyNbT yNpaBneHus ¢ 2 NoTeHUMoMeTpamu.
KomnnekT coeanHutenbHbix kabenen ana mogenv AQUA 4 m, 10 m, 30 m.
KomnnekT coeanHutensHeix kabenen 4 nnv 10 m.

KomnnekT konecukoB Ans yCTpoMUCTBa Nodayv NPOBOOKK.

lopenka PUSH PULL.

Komnnekt nnatel PUSH PULL.

KomnnekT ¢ ABOMHbIM GannoHoMm.

3. TEXHUWYECKUE OAHHbIE
3.1 TABJIMYKA C TEXHUWYECKUMU OAHHBIMU
CBAPOYHbIU ANNAPAT
OcHOBHblE [aHHble, Kacalowmecs WUCMofb30BaHUS U XapaKTepUCTUK CBapOYHOro
annapata npvBeAeHbl Ha Tabnuuke TeXHUYECKUX OaHHbIX, UX 3HaYeHWe NOSICHEHO
HmXe:
Puc. A1
1- CootBeTctByeT EBponeiickum Hopmam 6GesonacHoct u  TpeboBaHusSIM K
KOHCTPYKLMW AYroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.
2- BHyTpeHHsiA CTPYKTYypHas Cxema CBapO4HOro annapara.
3- CumBON nNpedyCMOTPEHHOTO TUMa CBapKu.
4- CuvMBON S: yKa3bIBa€ET, YTO MOXHO BbINOSHSATH CBAPKY B MOMELLEHUM C NOBbILLIEHHBLIM
PVICKOM 3MEKTPUYECKOTO LLIOKA (Hanpumep, psiAoM C METanNIMYeckMMm Maccamm).
5- CumBoOn nuTatoLLei cetu:
OpHodasHoe nepemMeHHoe HanpsixkeHue.
TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsikeHue.
6- CrteneHb 3awWwuThl KOpnyca.
7- TMapameTpbl ANEKTPUYECKO CeTU NUTaHNS:
- U, nepemMeHHOEe HarmpsbkeHMe W YacToTa nuTaloLein ceTu annapata
(MakcumanbHbli gonyck = 10 %).
-1 I MaKCUMarbHbI TOK, NOTPebnsieMbl OT ceTu.

- I: :;K? 3hheKTUBHBIN TOK, NOTPEGNAEMbI OT CEeTU.
8- [MapameTpbl CBapOYHOrO KOHTYpa:
- U_: MakcumanbHoe HanpsikeHne 6e3 Harpy3ku (OTKpbITbIA KOHTYP CBapKM).
- 1,/U,: TOK n HanpshkeHne, COOTBETCTBYHOLME HOPMAM30BaHHbBIM MPOM3BOANMbIE
annapaTtom Bo BpeMsi CBapKM.
- X : KoatpcpuumeHT npepbiBUCTOCTU paboTbl. [MokasbiBaeT Bpems, B Te4eHUM
KOTOpPOro annapat MOXeT 06ecneunTb yKa3aHHbli B 3TON >Xe KOMOHKE TOK.
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KoadbdpunumeHT ykasbiBaetcd B % K OCHOBHOMY 10 - MWHYTHOMY LWKMY.
(Hanpumep, 60 % paBHsieTCst 6 MUHYTaM paboTbl C NOCNEeAYIOLLM 4-X MUHYTHBIM
nepepbiBoM, 1 T. [1.).

- AIV-A/V : ykasblBaeT Amana3oH perynupoBkW TOKa CBapkv (MUHVMManbHbIN/
MaKCMMarnbHbI) NPU COOTBETCTBYIOLLEM HaMPSHKEHUN AYTW.

9- CepuiiHbil Homep. WaeHTudmkaums mawwmHbl (Heobxogum npu obpalueHnn
3a TEXHUYECKOW MOMOLLbO, 3anacHbIMU YacTsMKU, NPOBEpKe OpUrMHaNbLHOCTU
nagenus).

10--——=- : BenuuuHa nnaBkux npegoxpaHUTenen 3amensieHHOro AencTBUs,
npeaycMaTpuBaeMblx Ans 3almThl MUHUK.

11- CMBOSbI, COOTBETCTBYIOLLME NpaBunam 6e30nacHoCTU, Ybe 3Ha4YeHUe NpMBeaeHO
B rmaee 1 “O6Las TexHuka 6e3onacHOCTM ANnst AyroBon cBapku”.

YCTPOWCTBO NOAAYM NPOBOJTOKU

OcCHOBHble AaHHble, KacalolMecsl MCMONb30BaHUsi U XapakTePUCTMK YCTpOWCTBa

nogayv NpoBOMOKW, MPUBEAEHbI HA Tabnmnyke TEXHUYECKUX AAHHbIX, UX 3HaYeHue

MOSICHEHO HWXKeE:!

~ ~ Puc. A2

1- EBPOMNEWCKWUW ctaHgapT o 6e30MacHOCTM M KOHCTPYKLUMM YCTPOWCTBA Nogayun
NPOBOSIOKU.

2- CuMBON NVHWUN MUTaHUS:
1~: ogHodhasHoe HanpshxeHe NepemMeHHoro Toka;

3- CreneHb 3awWwuThl KOpnyca.

4- U:: HanpsikeHune nuTaHusi yCTPOWCTBA NoAayun NpOBOSOKY.

5- l1: MNoTpebnsiemblin TOK NPy MakCMMaribHON Harpyske.

6- XapaKkTepuCTUKM CBapOYHOW Lienu:

- l2: Tok, KOTOPbIV MOXET NOAABaTLCS YCTPOMCTBOM MOAAYM NPOBOSIOKM BO BpeMst
CBapku.

- X : Pabounn uukn: ykasbiBaeT BpeMsi, B TE4EHNe KOTOPOro CBapOYyHbIi annapar
MOXeT MOoAaBaTb YKa3aHHyl BenuumMHy Toka (Ta e KomoHHa). OTHoleHune
BblpaXkaeTcsi B NpoLeHTax Ha ocHoBaHMM 10-MuUHYTHOrO Uukna (Hanpumep, 60%
= 6 MUHYT paboTbl, 4 MUHYTbI NOKOS, 1 Tak Aanee).

7- CepuiiHbli HOMep cBapoyHOro annapata (HeobxogMmo Ans  nonyvyeHus
TEXHWYECKOW MOMOLLM, 3aKa3a 3anacHblX YacTewn, onpeaeneHns NPOUCXOXOEHUS
n3genus).

Mpumevanve: MokasaHHbI MpMMep Tabnuuknm Mcrnonb3yeTca AN WNCTpaLmn

CMMBOJSIOB M 3Ha4YEeHUI, TOYHbIE 3HAYEHWNA TEXHNYECKVX AAHHbIX Ballero CBapo4HOro

annapata HeobXxoAMMO CMOTPeTb HEMnoCPeACTBEHHO Ha Tabnuyke TexXHUYecKux

AaHHbIX annapara.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE:

- CBAPOYHbIU AMMAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)

- YCTPOUCTBO MOJAYM NMPOBOJNOKWU: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

- FOPENKA MIG: cm. Tabnuuy 3 (TAB. 3)

- TOPENKA TIG: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4)

- OEPXXATEIb 3NEKTPOMOA: cm. Tabnuuy 5 (TAB. 5)

Bec cBapo4HOro annapara v ycTpoMcTBa NoAayu NpoBOSIOKM YKa3aH B Tabnuue
1,2 (TAB. 1, 2).

4. ONMNCAHUE CBAPOYHOIO ANMAPATA
4.1 CPEACTBA YNPABNEHUA, PEFYIIMPOBKN U COEONHEHUA

4.1.1 CBAPOYHbIV AMMAPAT (puc. B1, B2, B3)

MepenHnan cTopoHa:

1- TNaHenb ynpaBneHus (CM. onucaHuve);

2- THespo ropenku;

3- TMonoxuTenbHbIN GbICTPOPa3bEMHbIN 3aXUM (+) AN NOACOeAMHEHNS CBAPOYHOTO
kabens;

4- OTpuuaTtenbHblil BbICTPOPa3bEMHbIN 3aXWM (-) ANS NOACOEANHEHUS CBAPOYHOrO
kabens;

5- Kabenb 1 knemma Bo3BpaTta Toka Ha Maccy;

6- CBapouyHbIii Kabenb 1 ropernka;

3apHAnA cTopoHa:

7- T'maBHbi Belkntodatens ON/OFF;

8- Kabenb nutaHus;

9- CoenuHuTeEnb TPYGKM 3aLLUMTHOrO ra3a roperku;

10- MonoxuTenbHbIN GbICTPOPa3bEMHBIN 3axUM (+) Ans kabensi cBapoO4YHOro ToOKa,
COEAMHSIEMOrO C YCTPOWUCTBOM MOAAYN NPOBOSIOKM;

11- 14-KOHTaKTHbI coeauHUTENb ANs Kabensi ynpaBneHus,
YCTPOWCTBOM Nofa4un npoBOOKy;

12- 3awwmTHbIN NpepgoxpaHuTens G.R.A.

20- 3aWwunTHBIM NpeaoXpaHnTenb CBapOYHOro annapara.

coeguHsaemMoro c

4.1.2 YCTPOWCTBO NMOAAYM NPOBOJIOKMU (puc. B3)

nepeaHss CTOpPOHa:

13- 14-KOHTaKTHbIN  cOoeAMHUTENb ANS  NOAKMIOYEeHWA nynbTa  AUCTaHLMOHHOIO
ynpaeneHus (no 3akasy);

14- BbICTpOpa3beMHble COEANHEHNS ONS XUAKOCTHbIX Tpybok ropenkun MIG (Tonbko
anst mogenu AQUA).

3aHAA CTOpOHa:

15- 14-KOHTaKTHbIA coeauHUTENb ANst Kabens ynpaBreHUsi, COEAUHSIEMOro CO
CcBapoYHbIM annapaTtom (Tonbko Anst mogenu AQUA);

16-MonoxuTenbHbI GbICTPOPa3beMHbIA 3axuMm (+) ons kabensi cBApoOYHOro Toka,
COedVHSIEMOro CO CBapO4HbIM annapartom (Tonbko ans mogenv AQUA);

17- BeicTpopa3beMHble CoeaMHEHNUs Ans NoAkMoYeHns Tpybok nogayv u Bo3spata
oxnaxaaroLen xuakocTu (Tonbko ans moaenv AQUA);

18- 3awmTHBbIA NpefoxpaHMTeNb YCTPOMNCTBA NOAa4Mn NPOBOMOKY;

19- KpenexHbIi peMeHb Ansi coeanHnUTenbHbIX kabenen (Tonbko ans mogenu AQUA).

4.1.3 NAHENb YNPABJIEHUS1 CBAPOYHbLIM ANMNAPATOM (puc. C)

1- 2Knpgkokpuctannuyeckuin Aucnnen.

2- KHomka py4HOM nopaqu nposonoku. No3sBonser nogaBaTe NMPOBOMOKY B KOXKyXe
ropenku 6e3 HeobxoaMMOCTM HaXMMaTb KHOMKY roperikv; UCnosb3yeTcs KHomMka
6e3 pukcaLmm NonoxeHUs, a CKOPOCTb NOAAYMN ABNAETCH PUKCUPOBAHHOMN.
Kpome TOro, npu HaxaTuu KHOMKM BKIIOYAETCS OCBelleHWe B oTceke nopayn
(Tonbko AnNA MoAenewn ¢ oTAeNbHbIM YCTPOWCTBOM Nogayun npoBOSIOKM).

3- KHomka py4yHOro BKMIOYEHWUS 3nekTpoknanaHa nogayv rasa. ObGecneymBaeT
LUMpKynaumio rasa (npogyeka Tpy6, perynupoBka pacxopa) 6e3 HeobxoaMmocTn
HaXMMaTb KHOMKY ropesikvi; nocrne Haxatus anekTpoknanaH Bkrodaetcs Ha 10
CeKyHZ, N 40 MOBTOPHOTO HaXaTws.

4- MHorodyHKLUMOHanbHas KHorka.

HaxaTuy  nos3BonsieT  MonyynTb

- Mpun aoctyn K
‘@' npeaycTaHoBIEHHbIM B annapare.

nporpammam,

- Mpu HaxaTuy 1 yaepXXnBaHUM HaxaTon He MeHee 3 CeKyH[ No3BonseT:
- COXpaHWTb 3afaHne BO BHYTPEHHEN NamsTh annapara.
- 3arpy3nTb paHee COXpaHeHHoe 3afaHue.
0B

5- MHorodyHKLMOHaNbHas KHomkKa.
BpaLueHue nossonser: m
- perynupoBaTb CKOPOCTb MOAAYM MPOBOMOKN B PEXVME

- PEerynupoBaTb MOLHOCTb CBApKU B PEXUME SYN

- perynupoBaTb CBapOYHbIi TOK B pexxume TIG ( )

- perynupoBaTb CBapoYHbIi Tok B pexume MMA ( )
- NMPU HaxaTun B TeYeHMe He MeHee 3 CeKyHA MO3BOMSET OTKPbITb pasnuyHble
MeHI0 HaCTpOMKK annapara.
6- MHOrogyHKLUMOHanbHas KHomnka.
BpalueHue nossonser: m
- perynupoBaTb CBapOYHbIii LLIOB (HanpshxeHne CBapku) B pexumMe
_ o SYN
perynupoBaThb CBapOYHbIii OB (ANMHY Ayrn) B pexume
- B pexumax TIG n MMA He ncnonb3yeTcsi.
- MPW HaXaTun 1 yaepXXnBaHUM HaxaTol He MeHee 3 ceKyHA nossonseT BbibpaTb

meToz cBapkm ( m , AﬁC ?:' ).

MPUM.: NTEPEHACTPOUKA BCEX MAPAMETPOB, 3AJAHHbIX HA 3ABOE
(CBPOC - RESET)

OpHoBpeMeHHO HaxaB Ha kHomky (C-5, C-6) npu BKMIOYEHUM BO3BpaLLAOTCS
3HaYeHWs MO YMOMYaHUIo ANst BCEX NapameTpoB CBApPKM.

5. YCTAHOBKA

BHMMAHUE! BO BPEMA YCTAHOBKM W OCYLUECTBJIEHUA
ANEKTPUYECKUX COEOWHEHUW CBAPOYHOIO AMNMAPATA, OH
OOIDKEH BbITb MNONMHOCTbIO BbLIKNMKOYEH U OTKMIOYEH OT
ONEKTPOCETMW.
ANEKTPUYECKUE COEOUHEHUA PA3PELLAETCA OCYWECTBNATb TONIbKO
OnbITHbIM UNU KBANTM®ULIMPOBAHHbBIM PABOTHUKAM.

OCHACTKA (puc. D1, D2)

PacnakyiiTe cBapouyHbIii annapat, cobepuTte oTAenbHble 4acTW, COAepXaliuecs B
ynakoBKe.

C6opka Bo3BpaTHOro kabens-3axuma, puc. E

C6opka cBapo4YHoOro kabensi-gepxarens anektpoaa, puc. F

YcraHoBka G.R.A (Tonbko ana mopenu AQUA): cwm.
3KcMyaTaumm, npunaraeMoe K y3ny oxmnaxaeHus.

PYKOBOACTBO MO

5.1 PASMELLEHUE CBAPOYHOIO ANMMAPATA

Mpwn BbIOOpPE MecTa yCTaHOBKM CBAapOYHOrO annaparta cregute, YTobbl y BXOAHbIX U
BbIXOAHbIX OTBEPCTUN OXMaxAaloLlero Bo3ayxa He Obino npenaTcTBuii; ybeamtecs,
4YTO B annapaT He BCaCbIBAalOTCS 3MEKTPOMNPOBOASLLME YACTULbI, €AKME UCNapeHus,
Bnara v T.4.

Bokpyr cBapoyHOro annaparta HeobxoAuMMO OCTaBUTb CBOGOAHOE MPOCTPAHCTBO
LLUMPUHOWN, NO KparHen mepe, 250 mm.

BHUMAHUE! YcraHaBnuBaiTe CBapo4HbI annapat Ha POBHOM

NOBEPXHOCTU, TPYy30NOABLEMHOCTL KOTOPON COOTBETCTBYET Becy

annapara, 4To6bl u3bexaTb ONPOKUALIBAHUS U CMELLEeHUs annapara,
YTO MOXET NPUBECTU K BOZHMKHOBEHUIO ONACHbIX CUTyaLUiA.

5.2 NOACOEAMHEHUE K CETU

- MNepepn BbINOMHEHWEM NOBbIX ANEKTPUYECKNX COEANHEHUI YyBeanTech, YTO AaHHble
Ha Tabrnuuke CBapOYHOro amnnapata COOTBETCTBYIOT HaMpPsKEHUIO M YacToTe CETH,
VMEIOLLENCS B MECTE YCTAHOBKM.

- CBapoyHbIii annapaT paspeluaeTcsi MOAKMoYaTb TOMbKO K CUCTEME NUTaHUS C

3a3eMJIeHHbIM HelTpanbHbIM MPOBOAOM.

Ona  obecneyeHuss  3aWwuTbl  OT  HEMpsIMOro

nnddepeHumansHble BbIKIYaTENN criedytoLero Tmna:

- Tun A ( ) ANs ogHodhasHoro o6opyaoBaHUS.

- Tun B ( ) ANnsa TpexdasHbiX MaLlUvH.

Y1066l OGecneuntb cooTBeTCTBME TpeboBaHuAM cTaHgapta EN  61000-3-11
(Flicker), cBapouyHbIi annapaT peKOMeHAyeTCs NOACOEAWMHATb TOMbKO K Takum
TOYKaM CEeTU NMUTaHWSA, UMNeJaHc KoTopbix HUxe Zmax = 0.10 Om.

CBapoyHblii annapaT He cooTBeTcTBYeT TpeboBaHusm ctaHpapta IEC/EN 61000-3-
12.

KOHTaKTa, ncnonb3ymnte

Mpn nopcoeauHeHUM CBaApOYHOrO annapata K ObITOBOW 3MEKTPOCETH, MOHTaXHUK
unu nonb3osarenb 06s3aH yoeanTbes, YTO K HEN MOXHO NOACOEAMHSATE CBAPOYHbIEe
annapatbl (B cryvyae HeoOXOAMMOCTU CBSDXKMTECH C MpeacTaBUTEeNnemM KOMMaHuu,
3aBefyloLLeln pacnpeaenuTenbHOM CeTbIo).

5.2.1 Bunka un posetka

CoeaunHnTb Kabenb MUTaHUA CO CTaHOAPTHOW BWMKoW (3montoca + 3asemneHue),
paccunTaHHOW Ha noTpebnsiemblii annapatom Tok. Heobxogumo nopknodaTtb K
CTaHOapTHOW CceTeBOW poseTke, 0OOpYAOBaHHOW NMaBKUM WM aBTOMAaTUYECKUM
npefoxpaHvTeneMm; cneuuanbHas 3asemnsiollas knemma omkHa 6biTb coeanHeHa ¢
3a3eMIAOLLMM NMPOBOAHUKOM ()KeNTO-3eM1eHOro LiBeTa) JIMHUN MUTaHUS.

B Ttabnuue (TAB. 1) npuBedeHbl 3Ha4YeHWs B amnepax, peKkoMeHayemble Ans
npefoxpaHvTeneit NIMHUM 3amMefJIeHHOro AeNCTBUS, BbIGpaHHbIX Ha OCHOBE Makc.
HOMMHAIbLHOrO TOKa, BblpabaTbiBaEMOro CBAapOYHbIM annapaTtoM, U HOMWHANbLHOIO
HanpsXkeHUs NUTaHus.

BHUMAHUE! Heco6niogeHne npuBeAeHHbIX Bbllle NpaBuUi CHUXaeT

3pheKTUBHOCTL  CUCTEMbl  6e30macHOCTM, NpeayCMOTPEHHOW

npousBoautenem (knacc l), cosgaBas nNpu 3TOM Cepbe3HyH Yrposy
AnA nogen (Hanpumep, aNeKTPOLLOK) U UMyLLecTBa (Hanpumep, noxap).

5.3 COEOUHEHUSA CBAPOYHOW LIENU
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5.3.1 PekomeHaaummn

A BHUMAHMUE! TNEPEQ BbINONMIHEHUEM _ OMUCAHHBLIX HWXE
COEAWHEHWUW YBEOUTECH B TOM, YTO CBAPO4YHbIN AMMAPAT BbIKIIO4YEH
N OTCOEAMHEH OT CETU NMUTAHUA.

B Ttabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekoMeHAyeMble 3HAYEHWUSI MOMEPEYHOrO CEeYEHUs!

CBapoYyHbIX kabenew (B MM?) B 3aBMCMMOCTM OT MakCMMarnbHOro Toka, nogaBaemoro

CBapOYHbIM annapaTom.

Kpowme Toro:

- [o ynopa BKpyTWTE COEOMHWTENW CBapOYHbIX kabenei B ObiCTpodencTByloLine

3aXuMbl (€cnun nmetoTcs), 4Tobbl 06ecneunTs 6e3ynpeyHbIi ANEKTPUYECKNIA KOHTAKT,

B MPOTMBHOM Cry4ae KOHTaKTbl MeperpetoTcs, YTo NpuBeaeT K nx 6bICTpOMY U3HOCY

1 notepun acpEKTUBHOCTU.

Mcnonb3yiiTe Kak MOXHO Gornee KOpoTk1e CBapoyHble kabenu.

- He wucnonb3yiiTe meTannmnyeckne KOHCTPYKLWWM, KOTOpble He SIBMSIOTCS YacTbio
obpabaTbiBaeMoit AeTanu, BMecTo kabens Bo3BpaTa CBapOYHOrO TOKa, 3TO MOXeT
co3faTb yrpo3y 6e30nacHOCTU U NMPUBECTU K HEeY/AOBMNETBOPUTENbHLIM pesyrnbTatam
CBapkKw.

5.3.2 COEAUHEHWA CBAPOYHOW LIEEMU B PEXXUME MIG-MAG

5.3.2.1 CoeanHeHue c ra3oBbIM GannoHoMm (ecnv ucnonb3yeTcs)

- [a3oBbI 6annoH, yctaHaBNMBaEMblii Ha OMOPHYIO MOBEPXHOCTL TENEXKN: Makc. 60

K.

MpukpyTute peayktop AasneHusi(*) kK rasoBomMy 6annoHy, MCNonb3ys cneunanbHbIn

nepexofHuK, BKMIOYEHHbI B KOMMNMEKTaLmio, B Criy4yae UCMonb30BaHUs aproHa unm

cmecu aproHa/CoO,,.

MopcoenunHuTe BXOAHYO TPYOKY rasa K peAyKTopy W 3aTAHUTE CTSXKKY.

- Mepen Tem kak OTKpbITb knanaH GannoHa, ocnabbre perynupytollee KomnbLo
peaykTopa AaBreHust.

(*) Oetanb, npnobpetaemasi oTAENbHO, €CMN OHA He BKMOYEHa B KOMMMEKTauuio

n3genus.

5.3.2.2 NopcoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabernsi CBapoOYHOro Toka
Kabenb nogcoeanHsieTcs k cBapMBaeMoii Aetanu unm K MeTanimyeckomy CTeHay, Ha
KOTOPOM pacnornoxeHa AeTarb, Kak MOXHO brivke kK MeCTy CBapKu.

5.3.2.3 Nopenka (puc. B)

MogkntounTe ropenky (B-6) k npegycmoTpeHHOMy Ans Hee coeauHuTento (B-2), o
yriopa pykamu 3aTsiHyB CTOMOPHOEe KosbLo. [MoAroToBbTe ee K 3arpyske npoBOSIOKY,
CHUMUTE (DOPCYHKY M KOHTAKTHYIO TPYOKy, UTOObI YNPOCTUTL BCTaBKy NPOBOIOKU.
Tonbko ansa mopenu AQUA:

MogcoeavHnTe HapyxHble oxnaxgatrowme Tpybku K COOTBETCTBYOLUMM MydTam,
cobniofas crneayoLme ykasaHus:

®_) : MOOAYA XKNOKOCTMU (xonogHas — cuHsas Mydra);
_@ : BO3BPAT XXNOKOCTMU (ropsiyasi — kpacHas mydTa).

5.3.3 COEOUHEHWA CBAPOYHOW LIENW B PEXXUME TIG

5.3.3.1 CoeaguHeHue c ra3oBbiM 6annoHoMm

- MpukpyTTe pepykTop AaBneHUs K KnanaHy rasoeoro Gannoda, B crnyvae
HeobXo4MMOCTMN YCTaHOBMB COOTBETCTBYIOLLIMIA NEPEXOAHUK, KOTOPbIN NOCTaBNAETCA
B Ka4eCTBEe AOMOMHUTENbHOIO NPUCMOCOBNEeHs.

MopacoenuHnTe BXofHyto TPyOy rasa k pefykTopy v 3aTsHUTE 3aXVM, BXOASLLWIA B
KOMMMeKTaumto.

Mepen Tem kak OTKPbITb knanaH GannoHa, ocnabbTe perynupylollee KonbLo
peaykTopa AaBneHus.

OTkponTe knanaH 6annoHa n oTperynvpyinTe KONM4ecTBO nogaBaemMoro rasa (n/
MWH) COMMacHO PeKOMEeHAyeMbIM 3KCMyaTaumoHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB.
6); B criyyae HeobxoanMOoCTM Nofady ra3a MOXHO OTperynupoBaTh BO BpeMsi CBapku
npu noMolM Kosbla pefykTopa AasreHus. [poBepbTe repMeTMHHOCTb Tpy6 1
COeaNHEHWI.

A BHUMAHME! Mocne 3aBeplueHus paboTbl Bcerga 3akpbiBanTe KnanaH
rasoBoro 6annoHa.

5.3.3.2 MNoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro Kaberisi CBapoOYHOro Toka

- Kabenb nopcoeanHsieTcst kK cBApyvBaeMOn AeTany Unu K MeTannuyeckoMy CTeHAy,
Ha KOTOPOM pacrornoxeHa AeTarnb, kak MOXHO 6rvxe k MecTy cBapku. JToT kabenb
nogcoeavHsieTcs K 3axumy, o06o3Ha4yeHHOMy cumBonom (+) (puc. B-3).

5.3.3.3 Nopenka
- BcraBbTe TOKOMpOBOAAWMIA Kabenb B COOTBETCTBYIOLWMIA ObiCTpOAENCTBYOLWNI
3axum (-) (puc. B-4). MoacoeamHute rasoByto TpyOKy ropenku k 6anmnoHy.

5.3.4 COEQMHEHNA CBAPOYHOM LIENW B PEXXUME MMA

BOnbLUMHCTBO 3MeKTPOAOB C MOKPLITUEM MOACOEAMHSIIOTCS K MOMOXWUTENbHOMY
pasbemy (+) reHepaTtopa; K OTpuUaTenbHOMY pasbemy (-) NOACOEANHSAITCS
3neKTPoAbl C KUCMOTHLIM MOKPbLITUEM.

5.3.4.1 CoeanHeHne cBapo4HOro Kabensi-aepxarens anekrpoga

YcTaHOBWTE Ha pasbeM chneumanbHbIA 3aXWM, MCMONb3yeMblii Ans GnokMpoBKu
OTKPbITOM YacTu anekTpoaa. IToT kabenb NOACOEANHSIETCS K 3aXKMMy, 0603HaYeHHOMY
cumBornom (+) (puc. B-3).

5.3.4.2 NoacoenuHeHne BO3BpaTHOro kabensi CBapo4yHOro Toka

- Kabenb nogcoeamHsieTcs K cBapyvBaeMoi AeTany Unu K MeTannuyeckoMy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacronoXxeHa AeTarb, kak MOXHO Bnivke K MecTy cBapku. OToT kabernb
nofcoeamHsieTcs K 3axumMy, 0603Ha4YeHHOMY cumBornoM (-) (puc. B-4).

5.4 3ArPY3KA KATYLLKM C MPOBOSIOKOM (puc. G1, G2)
BHUMAHUE! NMEPEA TEM KAK MNPUCTYMNUTb K  3ArPY3KE
NMPOBONOKW, YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIN AMNNAPAT
BbIKITIOYEH U OTCOEOUHEH OT CETU NUTAHUA. .

YBEAUTECH,YTOBCEPOJTIMKMNOOAYMNTNIPOBOSTIOKN, KOXKYXHAMPABJTAOLEN

MPOBOJTOKN 1 KOHTAKTHASA TPYBKA TOPEJIKM COOTBETCTBYHOT AUAMETPY

M TUMY MPOBOJIOKW, KOTOPYHO MPEAMOJNATAETCA UCMONMb30OBATH U, UTO

OHW MPABUNBbHO YCTAHOBIEHbLI. BO BPEMSA BCTABKW MPOBOJTOKN HE

NCMNOJb3YUTE 3ALLUTHBIE MEPYATKA.

- OTKpoWTe ABEpLY OTAENEHNS KaTyLLKU.

- OTBUHTUTE 32XKUMHOE KOMbLIO KaTyLLKM.

- YcTaHOBUTE KaTyLIKy C MPOBOMOKOW Ha HamaTbiBaTenb; y6eanTech, YTO TArOBbIN
WTUT HamaTbIBaTENsi NPaBUbHO BCTaBIEH B NpedycMoTpeHHoe oteepcTue (1a).
MpuKkpyTUTE 3aXKMMHOE KOMbLO KaTyllku, B Criyyae HeobGXOAWMOCTU BCTaBUB
COOTBETCTBYIOLLYIO pacrnopky (1a).

OcBoboanTe MNPWKUMHON(-ble) POMUK(-1) M NOgHUMUTE ero(MxX) C HWDKHero(-ux)

ponvka(-os) (2a);

Y6eautecb, 4YTO TSATOBbIA(-blE) POMUK(M)

nposonoku (2b).

OcBoboauTe Kpart NPOBONOKK, 06pexbTe AeopMUPOBaAHHBI KOHEL, He OCTaBnss

3ayceHUeB; MOBEPHWTe KaTyLuKy MPOTUB YacoBOW CTpefiku M BCTaBbTe Kpau

NPOBOMOKN B HANPaBMsoLLYy0 NMPOBOMOKW Ha BXofde, NPOTONkHyB ee Ha 50-100 mMm

B HanpasnsioLLyt0 NPOBOMOKN COeANHEHNS ropenku (2c).

lMepemectnte NPWXUMHON(-blE) PONuK(-M), OTperynuposaeB ero(Mx) AaBreHne Ha

cpefHee 3HayeHue, ybeanTechb, YTO NPOBOMOKA MPaBWIIbHO pacronoXeHa B nasy

HWxHero(-nx) ponuka(-os) (3).

CHumMUTe hOPCYHKY 1 KOHTaKTHYIO TpyOKy (4a).

BcTaBbTe BUIIKy CBApOYHOrO annapara B rHe3fo0 anekTpoCceTU, BKMOYNTE CBAPOYHbIN

annapart, HaXXMUTe KHOMKY ropenkv Unu KHOMKy nogayn nposornoku (puc. C-2) u

noaoXamuTe, Korga Kpam MpoBOSIOKM MPOVAET Yepe3 BeCb KOXYX HanpasnstoLen

npoBONokM v BbIMAEeT Ha 10-15 cm 13 nepegHen YacTu ropenku, OTNyCTUTE KHOMKY.

A HanpsbkeHUeM M MoaBepXeHa MeXaHM4eCKON 3Hepruu; noaTomy, B

cnyyae HecoGnoAeHUA HeoGXoAMMBLIX Mep NpPeAoCTOPOXHOCTH,

MOXET NPUBECTU K PUCKY MONYYEHUs IMEeKTPUYECKOro LIoKa, PaHeHuh W

BO3HMKHOBEHMIO 3NEKTPUYECKON Ayru:

- He HanpaBnsinTe oTBepcTME ropenku B CTOPOHY YacTewn Tena.

- He npubnuxaiite ropernky k 6anmoHy.

- YctaHoBuTe 06paTHO Ha ropenky KOHTakTHyt TpyoKy n dopcyHky (4b).

- Y6eauTech, 4TO NpOABKEHWE NPOBOIOKM PaBHOMEPHOE; OTperynupyiTe AaeneHne
PONVKOB 1 TOPMOXEHUS HamaTbiBaTens (1b) Ha HanMeHbLUVe BO3MOXHbIE 3HaYeHUs,
ybeamBLUMCh, 4TO NPOBOMOKA He NPoCcKanb3biBaeT B Na3y M YTO NPV OCTAHOBKE y3na
TSN BUTKM NPOBOSIOKK HEe ocnabeBartoT U3-3a MHepLK KaTyLLKK.

- ObpexbTe BbicTynawLwumin n3 popcyHKU KoHel, npoBonoku Ao 10-15 mm.

- 3akpoviTe ABepLYy OTAENEHNS KaTyLLKK.

nogxogut(-AT) ANsS  MCnonb3yemon

BHUMAHMUE! Bo Bpemsi 3Toi onepauuu NpoBOSyioka HaxoauTcsi nop

5.5 3AMEHA KOXYXA HAMPABNSAIOLWWEN NPOBOMOKU B FOPESKE (PUC. H)
Mepen Tem kak 3aMeHUTb KOXYX, MPOnoxuTe kabenb ropenku, naderas
obpazoBaHusi N3rnbos.

5.5.1 CnupanbHbI KOXYX Ansi CTanbHbIX NPOBONOK

1- OTkpyTUTE DOPCYHKY U KOHTAKTHYIO TPYyBKY ronoBku ropesku.

2- OTKpyTWTE KpEMEeXHYyl raiky KoXyxa LEHTpanbHOrO padbema W CHUMWUTE
YCTaHOBIEHHBbI KOXYX.

3- BcraBbTe HOBbIN KOXYX B TpybKy kabens-ropenku n 0CTOPOXKHO mpoTarnkusaiite
ee, Noka oHa He BbIAET U3 roNoBKW rOpernkKy.

4- PyKoW NPUKPYTUTE KPEMEXHYIO ranky Koxyxa.

5- O6pexbTe NULLHIOWD YacTb KOXyXa, crerka caaBvB €ro; CHUMUTE ero ¢ kabens
roperku.

6- BbinonHuTe ckoc Ha obBpe3aHHOM y4yacTKe KoXyxa M BCTaBbTe ero obpaTHo B
Tpybky kabensi-ropenku.

7- TIpuKpyTUTE raiky, 3aTsHyB ee C MOMOLLIbIO KIoYa.

8- YcraHoBuTEe 06paTHO KOHTAKTHYIO TPYOKY 1 (DOPCYHKY.

5.5.2 Koxyx u3 cMHTeTU4eCcKoro matepuana ans antoMMHUEBbIX NPOBONOK
BbinonHute onepauum 1, 2, 3, onucaHHble ANst KOXKyxa, NpefHa3Ha4YeHHoro Ans ctanu
(He BbINOMHATEe onepauun 4, 5, 6, 7, 8).

9- TpuKpyTUTE KOHTaKTHyl0 TPyOKy ANA anioMuHus,
ComnpuKacaeTcsi C KOXYXOM.

10- BcTaBbTe € NPOTUBOMOMOXHOW CTOPOHbI KOXYyXa (CTOpPOHa KpenneHusi ropenku)
NaTyHHbIA HUNMENb, YMNOTHUTENIbHOE KOMbLO W, Crierka MpuXUMas KOXyX,
3aTSHUTE KPEnexHYIo ranky Koxyxa. JINWHAS YacTb Koxyxa byaeTt ykopoyeHa Ao
Heobxogumoro pasmepa (cm. (13)). M3Bnekute n3 MydThl ropenkv ycTporucTea
noJayy NpPoOBOMOKWN KanWmnMspHyto TPyOKy ANs KOXYXOB, NpefHa3HaYeHHbIX Ans
cTanm.

11- KAMNNAPHAA  TPYBKA  HE  TMPEOHA3HAYEHA  ansi KOXyXoB,
npegHasHaveHHbIX ANns anomuHuns, gunametpom 1,6-2,4 MM (kenToro ugeta);
TakMm 06pa3oMm, KOXyX JOMKeH OblTb BCTaBNEH B MydpTy ropenku 6e3 Hee.
O6pexbTe KanMnnspHyto TPYOKy ANs KOXKyX0B, MPeAHa3Ha4YeHHbIX A5 aniOMUHNS,
avameTpoM 1-1.2 MM (KpacHoro LBeta) Tak, 4Tobbl oHa Obina NpubnNMU3nTenbLHO Ha
2 MM KopoYe cTasnbHomn TpybKu, 4ToObl BCTaBUTbL €e CO CBOBOAHOIO KOHLIA KOXYyXa.

12-BcraBbTe M 3adukcupynTe ropeniky B mMydTe YCTPOWCTBO Modavn MpOBOMOKMU,
caenante oTMETKY Ha KOXyXe Ha paccTosiHum 1-2 MM OT pPOSMKOB, M3BMEKUTE
roperiky.

13- O6pexbTe KOXyX [0 NPeAyCMOTPEHHOW AnWHbI, He AedopMupys BXOAHOe
oTBepcTme.

YcTaHoBuTe 06paTHO ropenky B COeAMHeHWe YCTPOMCTBa MoAauv NMpOBOSIOKU U
YCTaHOBWTE ra3oByto hOPCYHKY.

ybeauBwmch, 4TO OHa

6. CBAPKA MIG-MAG: OMUCAHWUE PABOYEN NMPOLIEQYPbI

6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA AIYTA)

MnaBneHne NpoBOMIOKK 1 OTAENEHWE Kanernb NPOMUCXOANT 3a CHET NocneaoBaTeNbHbIX
KOPOTKMX 3aMblKaHMWI KOHLIA MPOBOOKM 1 MNaBuIibHON BaHHbI (40 200 pa3 B cekyHay).
[nvHa BbIcTynatoLe YyacTun nposornoku (stick-out) 06bl4HO cocTaensieT oT 5 40 12 MM.
YrnepoaucTas u manonermpoBaHHas ctanb
- [nameTp ncnonb3yemMoit NnpoBONOKK:

- Vcnonb3yemblii ras:

HepxxaBetowan ctanb

- AnameTp ncnonb3yemoin NpoBOMOKU:

- Ncnonb3yembliii ras:

AntomuHui n CuSi/CuAl

- [dnameTp Mcnonb3yemon NpoBOMOKU:

- Vcnonb3yemblii ras:

06-08-09-10-12-16mm
CO, unu cmeck Ar/CO,,

08-09-10-12-16mm
cmeck Ar/O, unn Ar/CO,, (1 - 2 %)

0,8-1,0-1,2Mm
Ar

3ALUTHbIN FA3
Pacxop 3awmuTHOro rasa AomkeH coctasnatb 8-14 n/muH.

7. PABOUYUN PEXXUM MIG-MAG
7.1 PaboTta B py4HOM pexume

HacTpoiika pyuHoro pexuma m (puc. I-1)

B py4HOM pexume cKOpOCTb MNOAAYMN NPOBOMOKN U HaNpsKeHne cBapku
perynupytotcst oTaensHo. Pyyka C-5 perynupyeTt ckopoCTb MPOBOMOKM, pyyka (puc.
C-6) perynupyeT HanpshkeHne cBapku (4TO onpeaensier MOLLHOCTb CBapku U BNusieT
Ha copmy cBapHoro wBa). CBapoYHbIii TOK OToBpaxaeTcs Ha AUCNnee TOMbKo BO
BpPeMsi CBapku.
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HacTtpoiika pacwmpeHHbix napameTtpos: MEHIO 1 (puc. 1-2)

YT0ObI OTKPbLITH MEHIO HACTPOWKM pPacLUMPEHHbIX NapameTpoB, HaxmMnTe pydky C-5 n
yOoepXuBanTe ee HaxaTtoun, No kpariHen mepe, 3 cekyHabl. Koraa nossutcs menio 1,
HaXmuTe ee elle pas:

- ! AneKTpoHHOe conpoTtueneHune. bonee Bbicokoe 3HaveHWe o3HavaeT Gonee
BbICOKYIO TEMMNepaTypy CBapo4HOW BaHHbI. Perynvposka ot 0 (HM3Koe 3neKkTpoHHoe
conpoTuenenne annapata) Ao 100% (BbICOKOE 3MEKTPOHHOE COMpPOTMBMEHNE
annaparta). 3aBoackas HacTpoiika: 50 %

Mpu noBTOPHOM HaxxaTun py4kn C-5 nosiensietcs:

start
- @ . Soft-start (nnaBHoe BkntoyeHne). Mo3BoNseT OTperynupoBaTb CKOPOCTb
NPOBOSIOKV MPU Hayane cBapku, 4TObbI ONTUMM3MPOBATbL BO3GYXAEHWE Ayry.
Perynuposka ot 20 go 100% (Ha4ano ABWKeHWsI B % OT HOMWHAmNbHOW CKOPOCTH).
3aBopackasi HacTpowika: 50 %
Mpu noBTOPHOM HaxxaTun py4kn C-5 nosensietcs:

: Burn-back (omxwr). [Mo3BonsieT perynupoBaTb BpeMsi OTXWra MpOBOSIOKN
nocne npekpatieHus ceapku. Perynuposka ot 0 go 1 c. 3aBoackasi HacTpouka:
c

Mpu noBTOPHOM HaxaTuu pyyku C-5 nosiBnsercs:

- e Post-gas (nononHutenbHas nogada rasa). [lo3BonsieT perynuposaTb Bpemsi
nogayun 3almMTHOrO rasa nocne npekpaiieHns ceapku. Perynuposka ot 0 go 10 c.
3aBogackasi HacTpovika: 1 ¢

Mpv noBTOpPHOM HaxaTuu pyyku C-5 nosisnsietcs:

S .

- Ac““““‘“'“"] + m/min : nossonser yBENUYMBaTH UMM yMEHbLLATb CKOPOCTb MOAAYU
MPOBOIIOKM COrMiacHO oToGpaxxaeMoMy Ha Aucnnee 3HadeHwto. Perynuposka ot -5
0o +5 m/muH. 3aBoackas HacTporika: 0 M/MUH.

[Ins Bo3BpaTa B Py4HON PeXnM, MOBTOPHO HaxmuTe pyuky C-5.

7.2 PaboTa B CUHEPreTU4eCKOM pexume

HacTtpoiika cuHepreTnyeckoro pexmma (puc. I-3)
Mpu Haxatum kHonkum C-4, MOXHO MOMy4YMTb AOCTYN K MNporpammam,
npegyctaHoBneHHbIM B annapate (TAB. 6). Bpawas pyyky C-5, MOXHO MPOKpyTUTb
Bce nporpammbl (PRG 01 + 40). Bbibepute HeobGxoauMmyio nporpaMmy, Haxas W
OTMYCTVB 3Ty Xe pyuKy. YTobbl y3HaTb, kakasi mporpamMma 3arpyxeHa, AOCTaTO4YHO
HaxaTb KHonky C-4.
CBapoyHbll annapaT aBTOMaTUYECKM YyCTaHaBnMBaeT OnTUMarnbHble paboune
YCNoBWS, 3afjaHHble PasnUYHbIMU COXPaAHEHHLIMW CUHEPreTMYEeCKUMMN KpUBbIMU. ns
TOro 4Tobbl Ha4aTb CBapKY, NOMb30BATENi0 JOCTATOMHO Yka3aTb TOMLMHY MaTepuana
(nn6o ckopoCTb noAayM NPOBOMOKN UM CBAPOYHbIA TOK), UCMONb3ys pyyky C-5.
HanpsikeHne v Tok cBapku oTobpaxatoTcst Ha Aucnnee Tonbko BO BPEMsi CBapKU.
PerynupoBka hopMbI CBapHOro LwBa
PerynupoBka hopMbl CBapHOro LUBa OCYLLECTBMAETCA C NOMOLLbIO pyyku (puc. C-6),
KOTOpas perynupyeT AnuHY Oyrv u, Takum obpasom, onpegenser Gonbluvii unu
MeHbLLWI TENMONPUTOK BO BPEMSI CBapKU.
LLikana perynupoBkn HaxoauTtcs B AuanasoHe -10 + 0 + 10 (npumedvaHue: npwu
noBOpOTE Py4kn oOTODpaxaeTcs Takke npeaBapuTenbHO 3afaHHOe 3HayeHue
HanpsbkeHust); B GOMbLUMHCTBE CIyvaeB, KOrAa pyyka HaxoauTcsl B MPOMEXYTOYHOM
nonoxeHun (0, ‘|||), obecneunBaloTcsl  OnTUManbHble 6a3oBble  YCTAHOBKM
I

(3HayeHne oTobpaxaeTcs B NEBOW YacTU KWAKOKPUCTANNMYECKOro Aucrnes
rpadu4eckvmM CHMBOIIOM CBApHOrO LBa W MpornajaeT Yyepes npenycTaHOBIIEHHOE
BpeMS).

Mpy nomowm pyykn (puc. C-6) MOXHO M3MEHWTb OTOGpaxaemyl Ha aucnnee
rpacmyeckyo MHAMKALMIO CBapHOro LWBa, caenas ero 6onee BbiMyKnblM, MIOCKUM
WIN BOTHYTbIM.
Bbinyknas dopma . O3HayaeT, 4TO TENNOMNpPUTOK HWU3KWIA, MOITOMY CBapka
norny4yaeTcs «XOnogHOM», NpoBap SBMSETCA cnabbiM; B 9TOM Cryvae NOBEpHUTE
pyyKy MO YacoBOW CTpernke, 4TOObI YBENMUYMTL TENNOMPUTOK, obecneunB Gonee
MHTEHCUBHOE NaBrieHne BO BPEMS CBapKu.

BorHyTasi cdopma . O3HavaeT, YTO TEnnonpuUTOK BbICOKWIA, MO3TOMY CBapka

nony4aeTcs CrAULLKOM «ropsivyei», npoBap SBASETCA Ype3MepHbIM; B 3TOM cryyae
NOBEPHUTE PYYKY NPOTUB HYaCOBOWN CTPENKMK, 4YTOGbl 06ECNEYNTL MEHEE UHTEHCUBHOE
nnasneHue.

7.2.1 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control)

FYIIPER) BkriioyaeTcs aBTOMATUHECKW, eCru YCTaHOBMNEHHas TOMLLMHA MEeHbLUe Uin
- paBHa 1,5 mm.

WLl OnucaHne: MrHOBEHHbIN KOHTPOISb CBAPOYHOM Ayr U BbICOKOCKOPOCTHAs
KOppPEeKLUMUA napaMeTpoB NO3BOMSOT MUHUMU3NPOBATL BPOCKM TOKa, XxapakTepHble ANns
pexuma Short-Arc ¢ HU3KUM TENONPUTOKOM K cBapuBaemon aetanu. B pesynbrate
obecneunBaeTcs, ¢ OAHON CTOPOHbI, MeHbLLAsA AedopMaLms maTepuana, a ¢ Apyrow,
paBHOMepHas 1 To4YHasi nepeaya Npunos 1 ynpoLLEHHbIA KOHTPOMNb (hOPMbl CBAPHOTO
LwBa.
MpenmyLuecTBa:
- MpoCTOTa CBapkn MaTtepnanos HeGOMbLUIOW TOMNLWMHI;
- MeHblUasi Aedopmauus matepmana;
- cTabunbHas ayra Aaxe npu HU3KOM TOKe;
- BbICTpasi 1 TOUHAsA To4YeYHasi CBapKa;
- YNpoLLeHHOe CoeMHEHWE NNCTOB, PACMONIOXEHHbIX Ha PACCTOSIHUK ApYyr OT Apyra.

7.2.2 HacTpoiika paclumpeHHbix napameTtpoB: MEHIO 1 (puc. I-4)

YT06bI OTKPbLITH MEHIO HACTPOWKM pacLUMPEHHbIX NapameTpoB, HaxmuTe pydky C-5 n

yOaepXuBanTe ee HaxaTtou, No kpaviHen mepe, 3 cekyHAabl. Koraa nossutcs menio 1,

HaxmuTe ee elle pas:

- @ : KOPPEeKUMS SMEeKTPOHHOTo CconpoTuBneHusi. bonee Bbicokoe 3HauveHue
o3HauaeT 6onee BbICOKYIO TeMnepaTypy CBapo4HOI BaHHbI. Perynuposka ot - 50 %
(HV3KOe 3NeKTPOHHOEe CoMnpoTUBIeHWe annapata) 4o + 50 % (BblCOKOe aneKTpoHHoe
conpoTueneHue annapara). 3aBoackas HacTpoiika: 0 %

Mpu noBTOPHOM HaxaTuu pyyku C-5 nosisnsercs:

: Koppekums Burn-back. MNo3sonser perynupoBaTtb BpeMs OTXura npoBOSOKu
nocne npekpalleHus csapku. Perynmposka oT - 10 % go + 10 %. 3asoackas
HacTtpoika: 0 %

Mpwv noBTOpPHOM HaxaTuu pyyku C-5 nosiBnsieTcs:
ot

- Istat : [INnUTenbHOCTb HayanbHOro Toka. B crnyvae ycTaHOBkM napameTpa Ha Homb
(OFF), Ha4anbHbI TOK oTknoyaeTcs. Perynuposka ot 0 (OFF) go 3 c. 3aBoackas
HacTpoiika: OFF.

Mpu noBTOPHOM HaxaTumn pyyku C-5 nosiensiercs:

Is -
- J_\.: HayanbHbli TOK.
Mpwn noBTOpPHOM HaxaTuu pydku C-5 nosiBnsieTcs:

- J'\t_e: Kpusasi cHwxeHusi cBapodHoro Toka (SLOPE DOWN). O6ecneuvBaet
NoCTeNeHHOe CHIDKEHWE Toka MNpW OTMyCKaHUW KHOMKu ropenku. Perynuposka ot 0
(OFF) po 3 c. 3aBoackast HacTpoiika: OFF.

Mpwn noBTOpPHOM HaxaTum pydkm C-5 nosiBnsercs:

- Ujﬂ : Post-gas (mononHutensHas nogadya rasa). [lo3BonsieT perynupoBaTb Bpemsi
nofayu 3alMTHOrO rasa nocre npekpatleHusi ceapkv. Perynuposka ot 0 go 10 c.
3aBopckas HacTporika: 1 ¢

Mpu noBTOPHOM HaxaTum pyykun C-5 nosiensercs:

i .

- \C““““‘"“". + m/min : nossonser YBENUYMBATbL UM YMEHbLLATb CKOPOCTb Mofdadn
NPOBOMOKY COracHoO oTobGpaxaeMoMy Ha Aucnriee 3HaveHwto. Perynuposka ot -5
0o +5 m/MuH. 3aBoackasi HacTpoika: 0 M/MUH.

[Ins Bo3BpaTa B CUHEPreTUYECKNA PEXUM, MOBTOPHO HaxmuTe pyuky C-5.

7.3 MoakntoyeHus nynsbTa AUCTaHLMOHHOIO yNpaBneHus (no 3akasy)
Mpu nogknioyeHUn nynsTa AUCTAHLMOHHOMO YNpaBneHust K COOTBETCTBYIOLLEMY
coeauHuTento (puc. B-13), 3aropaetcst 3Ha4ok

PerynupoBky MOXHO OCYLLECTBASITb TOMbKO C  AWCTAHLMOHHOMO  YCTPOWCTBa

yNpaBneHusi, @ UMEHHO:

a) MynbT ynpaBneHUsi ¢ OQHUM MOTEHLMOMETPOM: MO3BONSET PerynMpoBaTtb
CKOPOCTb MPOBOSOKM B pexume , 16O TOMNLWMHY B pexvme SYN

6) MynbT ynpaBneHus ¢ ABYMSA NOTEHLMOMETpPaMu: MO3BONSET perynvposatb
CKOPOCTb MPOBOSIOKN B pexume m, nméo TOMWWHY B pexume , a

BTOPON MOTEHUMOMETP MO3BOSIAET PErynmpoBaTh CBapOYHOE HanpskeHue B
pexume m 6o hopMy CBApPHOrO LLUBA B pexume SYN

8. KOHTPOI1b KHOMKWU FOPENKHU

8.1 HacTpoWka pexnma KOHTPOns KHOMNKu ropenkwu (puc. 1-5)

YT00bl OTKPbITE MEHIO PErynMpoBKM MNapaMeTpoB, HaxmuTe pydky (puc. C-5) u
yOepXuBaiiTe ee HaxaTou, No KpaiHeln mepe, 3 CeKyHAbl.

Koraa nosiBUTCSt MEHIO 2, HAXXMUTE ee eLle pas.

8.2 PeXXMM KOHTPONSA KHOMKWU ropenkun
MOXHO yCTaHOBWTb 4 pasfyHbIX PEXUMa KOHTPOMS KHOMKW rOperku:

Pexum 2T

2T

1

i CBapkKa Ha4uMHaeTCA MNpu HaXaTun KHOMKU TOpPEeriku MU 3aBepliaeTcd, Korga
KHOMKa OoTnycKaeTcA.

Pexum 4T

-
i

I~1) : cBapka HaYMHaeTCs NPU HaXaTuy 1 OTMYCKaHUM KHOMKV FOPENKU 1 3aBepLLIaETCs
TONMbKO TOrAa, KOrAa KHOMKa ropenkyi MOBTOPHO HaXWMMAETCst U OTMycKaeTcs. JToT
PEXUM NpeaHa3HaveH Ans AnNUTENbHBIX CBApOK.

Pexum 4T Bi-Level

1 CBapKa HauvHaeTCs NPU HaXXaTun 1 OTMYCKaHUM KHOMKM ropernku. MNpu kaxaom
HaxxaTum/oTnyckaHuUm annapar NepekrityaeTcs Mexay TOKOM -m- 1 TOKOM _|I1 .
2

CBapka 3aBeplUaeTcs TOMbKO B CIyYae HaxaTusi U YAEpPXWUBaHWUS KHOMKW B TEYeHWe
YCTaHOBINEHHOTO BPEMEHM.

PeXXUM ToYeyHOM CBapKu

: Nno3BoMsieT OCYLECTBNATbL TouyeuHyto cBapky MIG/MAG c¢ KoHTponem
ANUTENbHOCTU CBapKK.

9. MEHIO «INFO» (MH®OPMALIUA)

Kak B py4HOM m Tak U CUHEPreTU4eckom pexume, 4TOObl OTKPbITH
meHto INFO, HaxmuTe pyuky C-5 n yaepxuBainte ee HaxaTou, No kpaviHenh mepe, 3
cekyHapl. Koraa nosisutcs meHto 3 (puc. |-6), ele pas HaxMuTe ee: NOBEPHYB PYYKY
C-5, MOXHO nony4nTb MHOopMaLmto 06 yCTaHOBMNEHHOM NPorpamMMHOM obecnedeHum.
[ins Bo3BpaTa B Py4HOW (MNW CUHEPreTUYECKW) PEXUM, MOBTOPHO HAXMUTE PYYKY

10. MEHIO EOUHNL U3MEPEHUA

SYN pexume, YTobbl OTKPbITH
HaxxmuTe pyyky C-5 1 yaepxwuBaiiTe ee HaxaTou, No KpanHen mepe, 3

Kak B py4HOM m TaK U CUHEepPreTMyeckom
MEHIO ([T 17

mm-i
cekyHapbl. Korga nosiButcsa meHto 4 (puc. |-7), ewe pa3 HaxmuTe ee: Tenepb MOXHO
YCTaHOBUTb MeTpUYeckne unu bpuTaHckme eamHuUbl u3mepenus. [na sos3spaTta B
PYYHOW (MNIN CUHEPreTUYECKUIA) PEXUM, MOBTOPHO HaXmuTe pyuky C-5.

11. MEHIO KAITUBPOBKU

[MAN | o

TonbKo B py4HOM pexume , 4TOBbl OTKPbITL MeHto (CAUBRATION - asemipTe pyuky
C-5 n yoepxuBainTe ee Haxartow, Mo kpanHewh mepe, 3 cekyHabl. Korga nosButcs
MeHto 5 (puc. |-8), elle pas HaxmMuTe ee: Tenepb MOXHO OTKannbpoBaTb CBapOYHbIii
annapar cornacHo TpeboBaHusim ctaHgapta EN50504-4. [ina Bo3Bpata B pyyHOW
(Mnn cMHepreTUYeckuin) pexmnmM, NOBTOPHO HaxXMuTe pyyky C-5.

12. MEHIO OTKNKOYEHUSA G.R.A. (Tonbko ans mogenu AQUA).
CBapouyHblii annapaT aBToMaTWyecku pacnosHaet Hannune G.R.A. Kak B pyyHOM

m, TakKk U cuHepreTu4eckom pexvme, 4TODObl OTKPbITb MEHH0 MENU.

HaxxmMuTe pyyky C-5 1 yaepvBanTe ee HaxaTol, No kpaiHen mepe, 3 cekyHapl. Koraa
nosiBUTCS MeHto 6 (puc. 1-9), ele pa3 HaxmuTe ee: Tenepb MOXHO oTkNMYUTL (OFF)
unu sknounTb (ON) G.R.A.

[ns Bo3BpaTa B Py4YHOW (MMM CUHEPTreTUYECKUI) PEXNM, NMOBTOPHO HAXMUTE PY4Ky
C-5.
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13. CBAPKA MMA: OMUCAHUE PABOYEMN MPOLIEAYPbI

13.1 OCHOBHBbIE NPUHLMMbI

- OyeHb BaxHO cobrniodaTb ykasaHUsi U3rOTOBUTENS Ha YNakoBKE WCMOMNb3yeMbixX
9MeKTPOAOB OTHOCUTENbHO MPaBWIIbHOW MOMSPHOCTU 3NEKTPOAA WM ONTUMArbHON
CUnbl ToKa.

CBapoYHbI TOK perynuvpyetcs B COOTBETCTBUM C AMAMETPOM MCMOMb3yemMoro
3MEKTPOAA W TUNa BbINOMHSEMOrO COEUHEHWSI; OPUEHTUPOBOYHbIE 3HAYEHUS CUITbl
TOKa [Ans ANEKTPOAOB PA3NIUYHOTO AUAMETPa yKasaHbl HUXE:

CBapo4HbIN TOK (A)
@ anekTpoaa (Mm) MuH. Makc.
16 30 50
2.0 40 80
5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Wmeiite B BUAY, 4TO MpW HEM3MEHHOCTM AnameTpa anekTpoga, bonee Bbicokne
3HAYEHWsi CUnbl TOKA WCMOMb3YIOTCS ANA FOPW3OHTanbHOW cBapku, a [Aans
BEPTWKaNbHOW CBapkM W ANA CBapkW Haj ronoBOW CBaplivka Heobxoanmo
ncnonb3oBaTb Gonee HU3KkMe 3Ha4YEHNs CUMbl TOKa.

MexaHuyeckne xapakTepUCTUKWN CBapHOrO LUBa NMOMUMO CUMbl TOKa OnpeaensioTcs
APYTMMU MapameTpamy CBapku, TakUMW Kak AfnHa Ayr, CKOpPOCTb WM MECTO
CBapky, AMaMETP W KavyecTBO ANEKTPOAOB (XpaHWTE 3MeKTPoAbl B CYXOM MecTe B
COOTBETCTBYIOLLEN YNakoBKe N KOHTEWHepax).

BHUMAHME:

B 3aBMCMMOCTM OT MapKu, TUNa U TOMNLUMUHBI MOKPbLITUSA 3NEeKTPOAOB, UX COCTaB
MOXeT BbI3BaTb HECTAGUINLHOCTL AYru.

13.2 NIPOLEAYPA

- Oepxute macky NEPE[L JIMLOM, noTpute HakoOHEYHWK 31eKTpoaa no cBaprMBaeMo
fAetanu, kak 6yATo Bbl XOTUTE 3axedb CMINYKY; 3TO SiBNSieTCA Havbornee npaBunbHbIM
cnocobom Bo3byxaeHusa ayru.

BHUMAHUE: HE CTYYUTE anekTpoaoM no Aetanu; B pe3ynbrate MOXeT
NoBpeAUTLCS NOKPbITUE, YTO YCIIOXKHUT BO3GYXAeHMe ayru.

Cpasy nocne Bo3byxaeHusi Ayrn ctapantech yaepKuBaTb 3MeKTpo Ha pacCTOSHUM,
paBHOM AMameTpy WCMOoMb3yemMoro anekTpoda, U BO BpeMsi CBapKu crapantech
COXpaHsiTb 3TO PacCTOsHNE HEM3MEHHbBIM; He 3abblBaliTe, YTO HaKIOH anekTpoaa B
HanpaBreHUn ABWKEeHWS JOIMKEH COCTaBNsATL NpubnuantensHo 20-30 rpagycos.
Mpw 3aBepLUEHU BbINOMHEHWSI CBAPHOTO LUBA, NEPEMECTUTE HAKOHEYHMK 3M1eKTpoaa
HeMHOro Hasaj, NpoTMB HanpaBMNEHWUs ABWXEHWS, PACMONOXMB ero Hag KpaTepom
[ONs ero 3anorfiHeHus, nocrne Yyero GbICTPO MOAHWMWUTE 3MEKTPOA W3 MNaBWUIbHOM
BaHHbI N5 BbIKIOYEHUS Ayrn (BuAabl cBapHbIX WwBoB - PUC. L).

13.3 Hactpoliika pexxuma MMA

Hactpoiika pexuma MMA (5 ) (puc. 1-10)

Pyuka C-5 perynupyet cBapo4HbIi TOK U pEKOMEeHAYEMbI AuamMeTp 3nekTpoaa.
HanpsixxeHne 1 Tok cBapku oTobpaxatoTcst Ha Ancnnee Tonbko BO BPEMS CBapKU.
HacTtpoika pacwmpeHHbIx napameTpos: (Puc. 1-11)

UT06bI OTKPbLITE MEHIO HACTPOWKM pPacLUMPEHHbIX NapameTpoB, HaxmuTe pyyky C-5 n
yAEpXUBaNTe ee HaXaTou, No KpalHen mepe, 3 CeKyHAbI:

-VRD : ON/OFF; nossonsieT BKMOYNTb UMW BbIKIOYATL YCTPOWCTBO YMEHbLLEHNS
BbIXOAHOMO XOnocToro HanpsikeHns (yctaHosku ON (BKIM) wnu OFF (BbIKIT)).
3aBopckas HacTtpouka: OFF. Mpu BkmoyeHun yctpoiictBa VRD, oHO nossonsieT
noBbICUTb Ge3onacHOCTb paboTHWMKA, KOrAa CBapOYHbIA annapaTt BKIOYEH, HO
cBapKa He OCYLLeCTBISETCS.

Mpv noBTOpPHOM HaxaTuu pyyku C-5 nosiBnsieTcs:

HOT

- START : cootBeTcTBYET HauanbHoit neperpyske no Toky «HOT START» ¢ ykasaHuem
Ha [Jucnnee NPOLEHTHOMO YBENWYEHUS OTHOCUTENbHO BbIGPAHHOMO 3HaveHus
cBapoyHoro Toka. Perynuposka ot 0 o 100 %. 3aBoackas HacTpoiika: 50 %

Mpy noBTOpPHOM HaxaTuu pyyku C-5 nosisnsietcs:

- FORCE : cootseTcTByeT anHamudeckoii neperpyske no Toky «ARC-FORCE» ¢
yKasaHWeM Ha [UCMNee MPOLEHTHOMO YBEMWYEHWUS OTHOCWUTENbHO BbiGpPaHHOMO
3HAYeHWs1 CBapOYHOrO Toka. ATa PerynupoBKa MOBLILIAET MNABHOCTb CBapKy,
no3BonseT u3bexatb NPUNUNaHUA SMEKTPOAA K AeTanu 1 NO3BOMSET UCMOMNb30BaTh
pasnuyHbIe TUMbI 3NEKTPOLOB.

Perynuposka ot 0 go 100 %. 3aBoackas HacTpoika: 50 %

[ns BosBpata B pexxum MMA, NoBTOPHO HaxmMuTe py4ky C-5.

13.4 MopknioyeHMsa NynbTa ANCTAaHLMOHHOIO ynpaBrneHus (no 3akasy)
Mpy nogknioyYeHW nynbTa AUCTaHLMOHHOTO YMPaBlIEHUS K COOTBETCTBYHOLLEMY

coeanuuTenio (puc. B-13), 3aropaeTcs 3Hauok . PerynupoBky MOXHO

OCYLLEeCTBNATb TOMbKO C AUCTaHLMOHHOIO YCTPOWCTBA YNpaBeHnsi, @ UMEHHO:

a) MynbT ynpaBneHUss ¢ OAHMM NOTEHLMOMETPOM: TMO3BOMSET perynuposatb
CBapOYHbIN TOK;

6) MNynbT ynpaBneHua ¢ ABYMsi NOTeHUMOMETPaMWU: MO3BOMSET perynmpoBaTb
CBapOYHOE HanpshkeHue, Moka BTOPOM NOTEHLMOMETP OTKITIOYEH.

14. CBAPKA TIG DC: ONMUCAHUE PABOYEN NPOLIEQYPbI

14.1 OCHOBHBIE MPUHLMMbI

Caapka TIG DC nogxoauT A4nsi Bcex TUNnoB HA3KONErMpoBaHHOW U BbICOKONErMPOBaHHOM
YIMepoaucTon cTanu u AN TsHKeNbIX METanmoB, Takux Kak Mefb, HUKErb, TUTaH, a
Takke nx cnnasos (PUC. M). MNpu ceapke TIG DC c ncnonb3oBaHneMm anekTpoaa,
K pasbeMy (-) 06bIMHO NoacoeanHAeTCs anekTpon ¢ 2 % uepus (C cepoi Nonocown).
BonbdpamoBbli  anekTpoa HeobxoguMo  yaepxuBaTb COOCHO — OTHOCUTENbHO
wnudoBansHoro kpyra, cm. PUC. N, cnegst 3a TeM, 4ToObl €ro HaKOHEeYHUK Obin
pacnonoxeH abConoTHO KOHLIEHTPUYECKW, YTO NO3BONUT N36EXaTb OTKIIOHEHUS Ayru.
LLInnchoBKy HEOBXOAMMO BbINONHATL BAOMb 3MeKkTpoaa. ATy onepauumio Heobxoanumo
perynsipHo MOBTOPATb, B 3aBUMCMMOCTM OT MWHTEHCUBHOCTW WCMOMb30BaHUA WU
M3Hoca anekTpoga nnbo B Criyyae ero Crnyy4yanmHoOro 3arpsi3HeHWs, OKWUCIIEHUSt Unn
HenpaBuUIIbHOTO MCMONb30BaHWA. [ns obecnevyeHns Xopollero kavyectBa CBapKu
BaXXHO MCMOb30BaThb 3MEKTPOA, NMPaBUIIbHOTO AVaMeTpa W NpaBuIIbHYIO CUMy TOKa,
cM. Tabnuuy (TAB. 5). HopmanbHbIi BbICTYN anekTpoAa M3 Kepamuyeckoro conna
cocTaBnseT 2—3 MM 1 MOXeT JoCTUratb 8 MM Npu cBapke nof, Yriom.

CBapka OCyLLecTBNseTCs MNOCPeACTBOM CMauvBaHWs KPOMOK coeauHenus. [ns
cneuvanbHo o6paboTaHHbIX AeTanei Manon TonwyHbl (Npubn. Ao 1 MM) He TpebyeTca

npwunow (PUC. O).

Ecnu TonwwmHa MaTepuana npeBbILAET yKa3aHHOe 3HaveHue, HeobxoaumMo
UCMONb30BaTb CTEPXHWM COOTBETCTBYIOLLETO AMAMETPa, UMelLMe TOT Xe COcTaB,
4TO U 6a30BLI MaTepuar, KpoMe TOro, HEOBXOAMMO MPaBUBLHO NOATOTOBUTL KPOMKM
(PUC. P).

[ns obecneyeHnst xopollero KayecTBa CBapku AeTanu AOMKHbI ObiTb [OKHbLIM
06pa3oM OYMLLEHBI U HA HUX He JOMKHO ObiTb OKUCK, Macna, upa, pacTBopuTenei
n ap.

14.2 PABOYASA NMPOLIEAYPA (BO3BYXXAEHUE OYTU LIFT)

OTperynupyinTte 3Ha4eHve CBapO4HOro Toka npu nomoLum pyyku C-5. Otperynupyite
TOK BO BPEMS CBapKW B COOTBETCTBUM C haKTU4ECKUM HEOOXOAMMBIM TENITONPUTOKOM.
MpoBepbTe NpaBUbHOCTL NOJAYM rasa.

[nsi BO30YXAEeHNS 3NeKTpUYecKom Ayrm HeobXxoanmMo NPUKOCHYTbCSt BONMb(PamMOBbIM
9MNeKTPoaOM K CBapvMBaEMOWi AeTanu 1 0TBeCTH ero. ToT cnocob Bo3byxaeHuns oyrv
obecrneynBaeT CHXEHME NMOMeX, CBSI3aHHbIX C dNEKTPOMArHUTHbIM U3NyYyeHueMm, n
CBOANT K MUHMMYMY BOIb(hPamMoBbIe BKIMIOYEHUSI N U3HOC AMeKTPoAa.

Cnerka NnpwxmuUTe KOHeL, anekTpoga K Aetanu.

Cpa3y nocrie 3Toro nOAHMMWTE 3nekTpog Ha 2-3 MM, B pesynbrate 6yger
BO30Yx/deHa ayra.

BHayane cBapoyHbIvi annapat nogaeT MOHWPKEHHbIW TOK. Yepe3 Heckonbko cekyHA
HauMHaeTCca nogaya yCTaHOBNEHHOIO CBapOYHOrO TOKa.

- [Ans npekpaLleHus cBapku 6bICTPO NOAHUMUTE SNEKTPOA, OTBEAS ero oT AeTanu.

14.3 XXWOKOKPUCTATNITUYECKUN OUCTINEN B PEXXUME TIG (puc. I-12)
B BepxHel yacTu gucnnes oTtobpaxarTcs akTuyeckme 3HadeHusi napameTpoB
CBapku (CBApOYHbI TOK U HaNpsKeHve).

14.4 MopknioveHUs NynbTa AUCTAHLMOHHOIO ynpaBreHus (no 3akasy)

Mpy noaknoyeHUy nynbTa AUCTAHUMOHHOMO YNpPaBrneHUst K COOTBETCTBYHOLLEMY

coenuHuTento (puc. B-13), 3aropaetcs 3Ha4ok .

PerynMpoBky MOXHO OCYyLLEeCTBRSITb TOMbKO C AMCTaHLMOHHOIO YCTPOMCTBA

ynpaeneHusl, a UMEHHO:

a) MynbT ynpaBneHUss ¢ OOHUM MOTEHLUUOMETPOM: MO3BOMSET PEerynMpoBaTb
CBapOYHbIi TOK;

6) MynbT ynpaBneHus ¢ ABYMS NOTEHLMOMETpPaMW: MO3BONAET perynvposatb
CBapPOYHOE HanpshkeHne, Noka BTOPOWN NOTEHLIMOMETP OTKIOYEH.

15. CUTHANbI TPEBOI'MU (TAB. 8)

Bo306HoBNEHWE paBoThl OCYLLECTBISIETCA aBTOMATUYECKN NPY YCTPAHEHUN MPUYUHDBI
BO3HUKHOBEHWS CUTHamNa TPEBOTU.

Ha aucnnee MoryT nosiBUTCs CriefytoLme COOBLUEHWSI O CUrHanax TPeBoru:

Koa OMUCAHUE
02 CurHan Tpesorvi TeNI0BOM 3aLUmMTbl
03/04 CurHan TpeBory CIMLWKOM BbICOKOrO/HU3KOrO HanpsikeHns!
18 CuvrHan TpeBory BCoMoraTenbHOro HanpshkeHust
10 CurHan Tpesorvi neperpyskut Mo TOKy BO BpPEMSsi CBapKut
11 CurHan TpeBorn KOpOTKOro 3amMblkaHusi B roperke
19 CurHan TpeBorv 13-3a HenpaBWIbHOW TAMM
13 CurHan TpeBori aBBTOHOMHOIO pexuma
13 CurHan TpeBory oLWnBKN Ha NNHUK
09 CurHan TpeBory oxnaxgaroLlero yana

anI BbIKINKOYEHNUN CBapO4YHOro annapata Ha HEeCKOJIbKO CEeKyHO MOXEeT NOABUTbCA
coobLeHne o curHane TpeBOrn n3-3a CIIMLLIKOM BbICOKOrO/HU3KOro Hanps>xeHus.

16. MEHIO «JOBS» (3A0AHUA)

16.1 Mpoueaypa coxpaHeHus (SAVE).

[Mocne Toro kak CBapoYHbIl annapat byAeT OTperynvMpoBaH B ONTUMarnbHbIA COrMacHo

KOHKPETHBIM NOTPEBHOCTAIM CBapKU, BbINOMHUTE CrieaytoLime AenCTBIS:

- Haxwmute kHonky C-4 v yaepxuBainTe ee HaxaTol, No KpanHen Mepe, 3 CeKyHAbl,
noka He NosiBUTCS 3KpaH, N306pakeHHbI Ha puc. [-13 .

- BpawanTte pyyky C-5, 4To6bl BbIGpaTh HOMEpP, NOA KOTOPbIM Xenaete COXpaHWUTb
nporpammy (J1 + 10).

- Haxwmute kHonky C-4 v yaepxuBainTe ee HaxaTol, No KpanHen Mepe, 3 CeKyHApl,
noka ukoxa SAVE ([ §) He nepectaHet muratb.

SAVE

16.2 NMpoueaypa BbizoBa UHAMBUAYaNbHON NporpaMmMbl

- Haxmute kHonky C-4 n yaepxuvBaiiTe ee HaxaTon, No KpanHewh mepe, 3 cekyHabl,
noka He NOSIBUTCS 3KpaH, 306paxkeHHbI Ha puc. |-13 .

- Bpawariite pyyky C-5, 4yTo6bl BbIGpaTb HOMEpP, MOA KOTOPbIM Gbifla coxpaHeHa
nporpamma, KoTopyto Bbl HAMepeBaeTeChb ncnonb3osath (J1 + 10).

- Haxwmwute kHonky C-4, 4ToGbl 3arpy3unTb BbIOpaHHyo nporpammy

NPUMEYAHUA:

- ONEPATOP MOXET HA CBOE YCMOTPEHME WU3MEHWUTb BbI3BAHHYIO
NPOrPAMMY, HO W3MEHEHHbLIE 3HAYEHUA HE COXPAHAIOTCA
ABTOMATUYECKW. ECINUN Bbl XXEJTAETE COXPAHUTb HOBbIE 3HAYEHUA
B 3TY XE NPOrPAMMY, HEOBXOOMMO BbINONMHUTL MPOLEQYPY
COXPAHEHMUA.

-3A 3AMUCb WHOUBUAOYAIIbHbIX TMPOrPAMM WU  PEMYNUPOBKY
COOTBETCTBYIOLIUX NTAPAMETPOB OTBEYAET MOJIb3OBATE/b.
- HENb3A COXPAHUTb WHOUBUAYANBHBLIE NPOrPAMMbI B PEXWUME
QNEKTPOOA MMA UMK TIG.
17. TEX OBCINY>XUBAHUE
BHUMAHMUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMNEPALIUA

TEXOBCIY>XUBAHUSA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV AMMAPAT OTKIIOYEH
W OTCOEAMHEH OT CETU NMUTAHUA.

17.1 NNAHOBOE TEXOBCIYXXUBAHUE
OMNEPALIMU NIAHOBOIo TEXOBCNYXUBAHUA
OMEPATOPOM.

BbIMONHAKOTCA

17.1.1 Nopenka

- He ocTaBnsiiTe ropenky unm eé€ kaberb Ha ropsumx NnpegMeTax, 3To MOXET NPUBECTU
K pacnnaBneHuio U30MNSLMU 1 CAENaET ropenky U kabenb HenpUrogHbIMKU kK pabote.

- PerynsipHo npoBepsifite kpenneHve Tpyb n natpybkoB noaayuu rasa.
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- AKKypaTHO COeAVHUTb 3aXUM, 3aKpy4vBalOLWMIA INEKTPOA, LWNUHAENb, HEeCcyLmin
3a)kMM, C AMaMEeTpoOM arnekTpoaa, BblibpaHHbIM Tak. YTo6bl M3bexaTb neperpesa,
NMOXoro pacnpeneneHns rasa u COOTBETCTBYIOLLE MNoxon paboTbl.

- MpoBepsiTb, MMHUMYM pa3 B AEHb, CTENeHb W3HOCA W MPaBUMbHOCTb MOHTaxa
KOHLIEBbIX YacTel ropenku: comna, anekTpoda, AepXKaTensi arekTpoaa, rasoBoro
Avdbcby3opa.

17.1.2 Nopaya NpoBONOKK

- MNpoBepuTb CcTeneHb M3HOCa PONMKOB, MPOTArMBaOLLMX NPOBOMOKY. Meprnognyecku
yaansite MeTanIM4eckyto Mbifb, OTKNaAbIBaOLLYOCS B 30HE NPOTArMBaHUs (PONUKU
1 HanpaensoLLlas NPOBOOKN Ha BXOAE W BbIXoAe).

17.2 BHENNAHOBOE TEXOBCNYXXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCITY>KUBAHUE JOMMKHO OCYLLUECTBNATLCA TONIBKO
ONbITHbIM WU KBANMU®UUWPOBAHHBLIM B 3JNIEKTPOMEXAHWYECKOWU
OBJIACTU TMEPCOHAJIOM COIMACHO TMONMOXEHUAM TEXHUYECKOU
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! HUKOIOA HE CHUMAMTE MNAHENb WU HE NPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMNAPATA, HE OTCOEOWHMB
NPEABAPUTEJIbHO BUJIKY OT SNMEKTPUYECKOWU CETW.

BbinonHeHne npoBepoK NoA HamnpsikeHMeM MOXeT NMPUBECTU K Cepbe3HbIM
3NeKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXEH HenocpeACTBEHHbIA KOHTAaKT C
ToKoBeAYyLMMU HYacTAMM annapata u/unu noBpexaeHUAM BeneAcTBME KOHTaKTa
C YacTAMMU B ABWXEHUM.

- PerynsipHo ocmaTpvBariTe BHyTPEHHIOI YacTb annapara, B 3aBUCUMOCTU OT YacToTbl
MCMONb30BaHWSI U 3anbiNeHHOCTU pabouvero MecTa. Yaanante HakonuBLLYCS
Ha TpaHcdopmaTtope, CONpOTUBIIEHUN U BbINPSIMUATENE Mbiflb NPY NMOMOLLM CTPYW
CYyXOro CXaToro Bo3ayxa C HU3KUM JaBneHnem (Makc. 106ap).

He HanpaBnsTb CTpylo caToro Bo3fyxa Ha afiekTpuyeckue nnatbl; NPOM3BECTU KX
O4UCTKY O4EHb MSITKOIA LLETKON UK crieumanbHbIMU pacTBOPUTENSIMU.

MpoBepuTb NPK O4YUCTKE, YTO ANEKTPUYECKNE COEAMHEHNSI XOPOLLIO 3aKpyyeHbl U Ha
kabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHWS N30MNALUN.

Mocne okoH4aHWsi onepauun TexobCnyxuBaHWS BepHUTE NaHenu annaparta Ha
MEeCTO U XOPOLLO 3aKpyTUTE BCE KPeneXHble BUHTI.

Hwuikorga He npoBoAMTE CBapKy NpU OTKPbLITON MaLLUHE.

Mocrne BbINOMHEHUSI TeXOBCMYXXMBaHUA UMW PEMOHTa MOACOeAMHUTE OoBpaTHO
coevHeHns 1 kabenu Tak, Kak OHW ObiMM NOACOEAMHEHbl U3HAvanbHO, creas
3a TeM, 4YToObl OHW He comnpuKkacanucb C MOABWIKHBIMK YacTAMMU UMK YacTsaMU,
TemnepaTtypa KOTopbIX MOXET 3HauMTENbHO NOBbLICUTLCS. 3akpenuTe Bce nNpoBoda
CTSKKaMW, BEPHYB UX B NepBOHaYarbHbIA BUA, Cneast 3a TeM, 4Tobbl coeanHeHNst
NepBUYHOI 0OMOTKM BbICOKOrO HaNpsikeHWs Gbinu Gbl 4OMKHBIM 06pa3om OTAENEHbI
OT COeVHEHUI BTOPUYHON OBMOTKI HU3KOTO HaMPSHKEHNS.

[lns 3aKpbITUSE METANMOKOHCTPYKLIMW YCTAHOBKTE 0GPaTHO BCE raikn U BUHTI.

18. MOUCK HEUCIMPABHOCTEM (TAB. 8)

B cnyvasx HeygosnetsopuTenbHon paboTbl annapata, nepen MPOBEJEHVIEM
CUCTEMATUYECKOW NPOBEPKWU N obpalueHnem B CEpBUCHBIN LIEHTP, NpOBepLTE
cnepyollee:

- Y6eauTbCs, YTO OCHOBHOW BbIKIOYaTeNb BKMIOYEH W FOPUT COOTBETCTBYOLLAs
namna. Ecnu aTo He Tak, To HanpspkeHWe CEeTW He JOXOAMT A0 annapara, noaTomy
npoBepbTe NUHUI0 MUTaHUA (kabernb, BUIKY W/MN po3eTKy, NPeAoXpaHUTernb U T. A.).
MpoBepbTe, He BKIKOUMICS MW CUTHaN TPEBOU 13-3a cpabaTbiBaHWs TEPMO3aLLnThI,
3aWMUThl OT M36LITOYHOMO WU HEJOCTATOYHOTO HAMPSHKEHUS UMW 3almTbl OT
KOPOTKOTO 3aMblKaHusl.

[ns oTAenbHbIX PEexXWMoB cBapku Heobxoaumo cobniofate  HOMUHamNbHbINA
BPEMEHHOWN pexuM, T. e. AenaTb nepepbiBbl B paboTe Ans oxNaxaeHusl annapara.
B cnyyasx cpabaTbiBaHVs TepMo3alyuThl NOAOXKAUTE, Moka annapaT He OCTbIHET
eCcTecTBEHHbIM 06pa3oMm, 1 MPOBEPLTE COCTOSIHWE BEHTUNATOPA.

MpoBepuTL HaNPsKEHWE NUHUU: ECIIN 3HAYEHWE CIULLKOM BbICOKOE UMK CIULLKOM
HU3KOe, CBapPOYHbIN annapaT ocTaeTcs 3a6rnoK1POBaHHBIM.

Y6eaunTbesi, YTO Ha BbIXOAE annapata HeT KOPOTKOro 3amblkaHusi, B Criyyae ero
Hanuuus, yctpaHuTe ero.

MpoBepuTb KayecTBO W MNPaBUNBbHOCTb COEAMHEHUA CBapPOYHOrO KOHTypa, B
0COBEHHOCTU 3axum Kabens Maccbl OormkeH ObiTb coeauHeH C getanbio, 6e3
HanoXxeHusi U30NMpPYIOLLErO MaTepuana (Hanpumep, Kpacok).

3alWuTHbIA ra3 [omkeH ObiTb NpaBUnbHO MOAOGpPaH Mo TUMY U NPOLEHTHOMY
cneuuanbHbIX YNakoBKax Uni KOHTelHepax.
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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 protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: Instalagédo e uso”).

/N

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensdo em vazio fornecida
pela maquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operagoes de verificagdo e de reparagao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentagao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengao e
acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra
de protegao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes imidos ou molhados ou com
chuva.

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Na presenca de uma unidade de arrefecimento com liquido, as operagdes
de enchimento devem ser executadas com o aparelho de soldar desligado e
desconectado da rede de alimentagao.

- 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 fungao da sua composigao, concentragdo e duragao da propria
exposigao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiagdo solar (se
utilizada).

POCLO®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagao a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas

proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calgados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.
Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN
169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN
175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor
a epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a
protecdo deve ser estendida a outras pessoas préximas ao arco por meio de
protecées ou cortinas nao reflexivas.

Ruido: Se por causa de operagées de soldadura muito intensivas for verificado
um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é
obrigatério o uso de equipamentos de protecao individual adequados (Tab. 1).

OO NS,

EMEF

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 protecgao adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagao do

aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso

exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida

a correspondéncia aos limites de base relativos a exposicdo humana aos

campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a
exposicdo aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter ambos os
cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o mais
préximo possivel a jungdo em execugao.

Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar (distancia
minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.

- Distancia minima d=20cm (Fig. Q).

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao
é garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacdo de
baixa tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.
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A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:

- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;

- Em espacos confinados;

- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;

DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado”
e executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervengoes em caso de emergéncia.

DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdo descritos em 7.10; A.8;
A.10 da norma ”EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte
9: Instalagao e uso”.

DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador

de fio for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).

DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao, salvo

eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com

mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de 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 protecdao
adequada como indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.

- A utilizagao do aparelho de soldar deve ser efetuada apenas pelo operador.

- O operador deve desligar da maquina o cabo com a pinga porta-elétrodo
depois de terminada a soldadura MMA.

- A area ao redor do aparelho de soldar deve ser interditada a terceiras pessoas.
Para além disso, esta ndo 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 maganeta como meio de suspensio 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 alimentacao.

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 protegdo CO, ou misturas Argonio/CO, utilizando fios elétrodo cheios ou com
alma (tubulares).

E igualmente adequado a soldadura MIG dos agos inoxidaveis com gas Argoénio +
1-2% oxigénio, do aluminio e CuSi3, CuAl8 (brasagem) com gas Argénio, utilizando
fios elétrodo de analise adequada a 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 protegdo Ar puro (99,9%) ou, para usos especiais, com misturas
Argonio/Hélio. Esta preparado também para a soldadura por elétrodo MMA em
corrente continua (DC) de elétrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

Aparelho de soldar com dispositivo alimentador de fio integrado (FIG. B1)

Aparelho de soldar com dispositivo alimentador de fio em separado (FIG. B2 e FIG.
B3)

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS
MIG-MAG
- Modalidades de funcionamento:
- manual;
- sinérgico;
- Visualizagdo no ecra de velocidade fio, tensdo e corrente de soldadura.

- Selegédo funcionamento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Ignicéo LIFT.
- Visualizacéo no ecra LCD de tenséo e corrente de soldadura.

MMA

- Regulacéo arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Protegédo anti-stick.

- Visualizacéo no ecra LCD de tenséo e corrente de soldadura.

OUTROS

- Configuragao sistema métrico ou anglo-saxao.

- Possibilidade de calibragdo da maquina (tenséo e corrente de soldadura).

- Possibilidade de memorizar e abrir programas personalizados.

- Reconhecimento automatico PUSH PULL e comando a distancia manual 1
potenciémetro ou 2 potencidometros (apenas versdo com dispositivo alimentador de
fio em separado).

- Reconhecimento automatico G.R.A grupo de arrefecimento a liquido. (Apenas
versdo com dispositivo alimentador de fio em separado e G.R.A.).

PROTEGOES

- Protegéo termostatica.

- Protegdo contra os curto-circuitos acidentais devidos ao contacto entre tocha e
massa.

- Protecdo contra as tensGes anormais (tensdo de alimenta¢do muito alta ou muito
baixa).

- Protegao anti-stick (MMA).

- Protegéo para presséao insuficiente do circuito de arrefecimento a liquido da tocha
(Apenas versao AQUA).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE
- Tocha MIG
(arrefecida a liquido na versdao AQUA).
- Cabo de retorno completo com pinga de massa.
- Suporte de suspenséo da tocha.
- Grupo arrefecimento a liquido G.R.A. (apenas para a versdo AQUA).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Adaptador de garrafa de argoénio.

- Mascara com auto-escurecimento.

- Kit de soldadura MIG/MAG.

- Kit de soldadura MMA.

- Kit de soldadura TIG.

Apenas versao com dispositivo alimentador de fio em separado:
- Comando a distancia manual 1 potenciémetro.

- Comando a distancia manual 2 potenciémetros.

- Kit cabos de ligagado para versdo AQUA 4 m, 10 m, 30 m.
- Kit cabos de ligacéo 4 ou 10 m.

- Kit rodas alimentador de fio.

- Tocha PUSH PULL.

- 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

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a fabricagdo das maquina de
solda a arco.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

4- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes
massas metalicas).

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

6- Grau de protegdo do involucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

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

- |, 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 : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %,
na base de um ciclo de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinara a intervencdo da protegdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos .

- AIV-AV : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem (minimo -
maximo) a correspondente tenséo de arco.

9- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensavel
para a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicéo, 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 “Seguranga 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 segurancga e a construgdo do dispositivo
alimentador de fio.



Simbolo da linha de alimentagéo:
1~ : tensdo alternada monofasica;

3- Grau de protegéo do invélucro.
4- U:: Tensdo de alimentagao do dispositivo alimentador de fio.
5- l1: Corrente absorvida com carga maxima.
6- Desempenho do circuito de soldadura:
- l: 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
numeros; 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, B2, B3)

No lado dianteiro:

1- Painel de controlo (ver descri¢éo);

2- Acoplamento tocha;

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 alimentacéo;

9- Conector do tubo para gas de protegdo tocha;

10- Tomada rapida positiva (+) para cabo de corrente de soldadura de ligagdo com o
dispositivo alimentador de fio;

11- Conector 14p para cabo comando de ligagéo ao dispositivo alimentador de fio;

12- Fusivel de protegédo G.R.A.

20- Fusivel de protegéo do aparelho de soldar.

4.1.2 DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO (Fig. B3)

no lado dianteiro:

13- Conector 14p para a ligagdo do comando a distancia (a pedido);

14- Engates rapidos para tubagens de liquido da tocha MIG (apenas versdo AQUA).

no lado traseiro:

15- Conector 14p para cabo comando de ligacdo ao aparelho de soldar (apenas
versao AQUA);

16- Tomada rapida positiva (+) para cabo de corrente de soldadura de ligagdo com o
aparelho de soldar (apenas versdo AQUA);

17-Engates rapidos para ligacdo dos tubos de envio e retorno do liquido de
arrefecimento (apenas versdo AQUA);

18- Fusivel de protecéo alimentador de fio;

19- Correia de fixagéo dos cabos de ligagéo (apenas versdo AQUA).

4.1.3 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)
1- Ecra LCD.

2- Botéo de avango manual do fio. Permite de fazer avangar o fio no revestimento da
tocha sem a necessidade de agir no botéo da tocha; € com acdo momentanea e
a velocidade de avanco é fixa.

A pressdo do botdo provoca também o acendimento da luz no compartimento
traseiro (apenas versao com dispositivo alimentador de fio em separado).

3- Botdo de ativacdo manual da eletrovalvula de géas. 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.

- @ Se pressionado, permite aceder aos programas predefinidos na maquina.
- m Se pressionado por pelo menos 3 segundos, permite:
. - guardar um trabalho na memodria interna da maquina.
| - carregarum trabalho guardado anteriormente.
5- Manipulo multifuncional.
Arotacdo permite:
- regulagdo da velocidade de alimentacéo do fio em modalidade
- regulacéo da poténcia de soldadura na modalidade
- regulacéo da corrente de soldadura na modalidade TIG (ﬁ)
- regulacéo da corrente de soldadura na modalidade MMA (; )
- se pressionado por pelo menos 3 segundos, permite aceder aos varios menus
de configuragédo da maquina.
6- Manipulo multifuncional.

A rotacdo permite: m
- regulagao do corddo de soldadura (tensao de soldadura) na modalidade

- regulacdo do corddo de soldadura (comprimento do arco) na modalidade
- nas modalidades TIG e MMA néo esta habilitado.

- se pressionado por pelo menos 3 segundos, permite selecionar o processo de

soldadura(,, ﬁ ?‘Z' ).

OBS.: RECONFIGURAGAO DE TODOS OS PARAMETROS DE FABRICA
(RESET)

Carregando simultaneamente os botdes (C-5, C-6) quando acende, todos os
parédmetros de soldadura sao recolocados no valor de default.

5. INSTALAGAO
ATENGAO ! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO
E LIGACOES ELECTRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR
RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE
ALIMENTAGAO.
AS LIGACOES ELECTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

PREPARAGAO (Fig. D1, D2)
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

Instalacdo G.R.A. (Apenas versdao AQUA): consultar o manual de instrucoes
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 p6s condutivos,
vapores corrosivos, humidade, etc..

Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de soldar.
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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 monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se
a ligacao do aparelho de soldar nos pontos de interligacéo da rede de alimentacéo
que apresentam uma impedancia menor de di Zmax = 0.10 ohm.

O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se 0o mesmo for ligado a uma rede de alimentag&o publica, o instalador ou o utilizador
sdo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser conectado (se
necessario, consultar o gestor da rede de distribuigdo).

ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie
plana de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou
movimentos perigosos.

5.2.1 Ficha e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado (3P + P.E) com capacidade

adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico;

o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde)

da linha de alimentacéo.

A tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados em ampéres dos fusiveis

retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuida

pela maquina de solda, e a tensdo nominal de alimentagao.

A 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).

ATENGAO ! A falta de observagio das regras expostas acima torna

5.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA

5.3.1 Recomendacgdes
ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTACAO.

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, seréo produzidos
sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioragdo rapida e perda de
eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

- Evitar de utilizar estruturas metdlicas 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 gas carregavel na superficie de apoio do carro: max. 60 kg.

- Aparafusar o redutor de pressdo (*) a valvula da garrafa de gas interpondo a
redugdo 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 abracadeira.

- Afrouxar o anel de regulagédo do redutor de pressédo antes de abrir a valvula da
garrafa.

(*) Acessorio a comprar separadamente se nédo fornecido com o produto.

5.3.2.2 Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metdlica onde esta
apoiado, o mais préximo possivel da junta em execugéo.

5.3.2.3 Tocha (Fig. B)
Acoplar a tocha (B-6) no conector especifico (B-2) apertando manualmente a fundo o
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anel de bloqueio. Prepara-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico
e o tubo de contacto, para facilitar a sua saida.

Apenas versdo AQUA:

Ligar os tubos externos de arrefecimento externos aos respetivos encaixes prestando
atengao ao seguinte:

(& - Envio Liquibo (Frio - encaixe azul);
_@ : RETORNO LIQUIDO (Quente - encaixe vermelho).

5.3.3 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG

5.3.3.1 Ligacdo na garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressdo na valvula da garrafa de gas interpondo, se
necessario, a redugao apropriada fornecida como acessorio.

- Ligar o tubo de entrada do gas no redutor e apertar a abragadeira fornecida.

- Afrouxar o anel de regulagéo do redutor de pressédo 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
vedacdo de tubagens e conexdes.
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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 metdlica onde esta
apoiado, 0 mais proximo possivel da junta em execucgdo. Este cabo deve ser
conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig B-3).

ATENGAO! No fim do trabalho fechar sempre a valvula da garrafa de
gas.

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 elétrodos revestidos deve ser ligada ao polo positivo (+) do
gerador; excecionalmente ao polo negativo (-) para elétrodos com revestimento acido.

5.3.4.1 Ligagao do cabo de soldadura pinga-porta-elétrodo
No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do
elétrodo. Este cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig B-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 metalica onde esta
apoiado, o mais proximo possivel da junta em execucdo. Este cabo deve ser
conectado ao borne com o simbolo (-) (Fig B-4).

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (Fig. G1, G2)
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 blogueio bobina, e coloque, se necessario, o espagador (1a)

apropriado.

Solte o/os contra-rolo/s de presséo e afaste-o/s do/s rolo/s inferior/inferiores (2a);

Verifiqgue que o/os rolete/s de tragdo seja/m apropriado/os ao fio utilizado (2b).

Solte a ponta do fio, corte a extremidade deformada com um corte firme e sem

rebarba; rode a bobina no sentido anti-horario e enfie a ponta do fio no alimentador

de fio de entrada empurrando-o 50-100 mm no alimentador de fio da conex&o tocha

(2c).

Recoloque o/os contra-rolo/os regulando a sua pressdo num valor intermediario,

verifiqgue 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 botao 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 é submetido a forca mecanica, portanto, pode causar, se nao forem

adotadas as precaucdes apropriadas, perigos de choque eléctrico,
feridas e desencadear arcos eléctricos:

- Néo dirija 0 bocal da tocha contra partes do corpo.

- N&o aproxime a tocha na garrafa.

- Remonte na tocha o tubo de contato e o bico (4b).

- Verifique que o avancgo do fio esteja normal; calibre a presséo 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 nao afrouxem as espirais de fio
devido a inércia excessiva da bobina.

- Corte a extremidade do fio que sai fora do bico a 10-15 mm.

- Fechar a tampa do compartimento bobina.

ATENGAO! Durante estas operagdes o fio esta sob tensao eléctrica e

5.5 SUBSTITUICAO DO REVESTIMENTO ALIMENTADOR DE FIO NA TOCHA
(FIG. H)

Antes de efetuar a substituicdo do anel, estique o cabo da tocha evitando
que forme curvas.

5.5.1 Revestimento espiral para fios de aco

1- Desaperte o bico e o tubo de contato da cabecga 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 retencdo anel com a mao.

Corte rente o segmento de revestimento excedente comprimindo-o ligeiramente;
tire de novo do cabo tocha.

4-
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6- Desbaste a area de corte do revestimento recoloque-a na conduta do cabo-tocha.
7- Aparafuse de novo a porca apertando-a com uma chave.
8- Remonte o tubo de contato e o bico.

5.5.2 Revestimento de material sintético para fios de aluminio

Execute as operacdes 1, 2, 3 como indicado para o revestimento de aco (ndo

considere as operacgdes 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
fixagéo do revestimento. A parte do revestimento em excesso serd removida na
medida em seguida (ver (13)). Extraia da conex&o tocha do dispositivo alimentador
de fio o tubo capilar para revestimentos de ago.

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 o 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 fusao do fio e o desprendimento da gota ocorrem por curto-circuitos sucessivos da
ponta do fio no banho de fuséo (até 200 vezes por segundo). O comprimento livre do
fio (stick-out) situa-se normalmente entre 5 e 12mm.

Acos de carbono e de baixa liga
- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Aluminio e CuSi/CuAl

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

06-08-09-10-12-1,6mm
CO, o misturas Ar/CO,,

0,8-0,9-1,0-12-1,6mm
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1 - 2 %)

0,8-1,0-1,2mm
Ar

GAS DE PROTEGAO
O caudal do gas de protecédo deve ser de 8-14 |/min.

7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG
7.1 Funcionamento na modalidade manual

Configuragdo modalidade manual (Fig. I-1)

Na modalidade manual, a velocidade de alimentacéo do fio e a tensé@o de soldadura
sado reguladas separadamente. O manipulo C-5 regula a velocidade do fio, o manipulo
(Fig. C-6) regula a tensdo de soldadura (que estabelece a poténcia de soldadura e
influencia a forma do cord&o). A corrente de soldadura ¢ visualizada no ecré apenas
durante a soldadura.

Configuragao parametros avangados: MENU 1 (Fig. 1-2)

Para ter acesso ao menu de regulagdo dos parametros pressionar o manipulo C-5
pelo menos 3 segundos. Ao surgir o menu 1, pressionar novamente:

J)'d”, : reatancia eletrénica. Um valor mais alto estabelece um banho de soldadura
mais quente. Regulagdo de 0 (maquina com pouca reactancia) a 100% (maquina
com muita reactancia). Valor de fabrica: 50 %

Pressionando novamente o manipulo C-5, surge:
start

- . Soft-start. Permite adaptar a velocidade do fio na partida da soldadura para
otimizar a igni¢do do arco. Regulacéo de 20 a 100% (partida em % da velocidade de
regime). Valor de fabrica: 50 %

Pressionando novamente o manipulo C-5, surge:

BURN

- { B . Burn-back. Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da
soldadura. Regulagéo de 0 a 1 seg. Valor de fabrica: 0,08 seg.

Pressionando novamente o manipulo C-5, surge:

- @ : Post-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protegdo a partir da
paragem da soldadura. Regulagéo de 0 a 10 seg. Valor de fabrica: 1 seg.
Pressionando novamente o manipulo C-5, surge:

[ .

- @ +m/min : permite aumentar ou diminuir a velocidade de alimentagédo do
fio em relagdo ao visualizado no ecra. Regulagéo de -5 a +5 m/min. Valor de fabrica:
0 m/min.

Pressionando novamente o manipulo C-5, regressa-se a modalidade manual.

7.2 Funcionamento na modalidade sinérgica

Configuracdo modalidade sinérgica (Fig 1-3)

Pressionando o botdo C-4 acede-se aos programas pré-configurados na maquina
(TAB. 6). Rodando o manipulo C-5 podem-se percorrer todos os programas (PRG 01
+ 40). Selecionar o programa escolhido pressionando e soltando 0 mesmo manipulo.
Para conhecer o programa carregado, basta pressionar o botédo C-4.

O aparelho de soldar configura-se automaticamente nas condi¢cdes excelentes
de funcionamento estabelecidas pelas varias curvas sinérgicas memorizadas. O
utilizador devera apenas selecionar a espessura do material (ou a velocidade de
alimentacgao do fio ou corrente de soldadura) através do manipulo C-5 para comegar
a soldar.

A tensdo e a corrente de soldadura sdo visualizadas no ecrd apenas durante a
soldadura.

Regulagao da forma do cordao de soldadura

A regulacéo da forma do cordédo é feita através do manipulo (Fig. C-6) que regula o
comprimento de arco e estabelece assim o aporte maior ou menor de temperatura a
soldadura.

A escala de regulagéo varia entre - 10 + 0 + 10 (nota: ao rodar o manipulo, é indicado
também o valor de tens&o predefinido); na maior parte dos casos, com o manipulo na
posicéo intermédia (O, ‘||) obtém-se uma configuragdo de base ideal (o valor é

visualizado no display LCD a esquerda do simbolo grafico do cordao de soldadura e
desaparece apds um tempo predefinido).

Agindo no manipulo (Fig. C-6), a indicagéo grafica no visor da forma da soldadura
muda, mostrando um resultado mais convexo, plano ou cdncavo.
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Forma convexa ‘l Significa que existe um baixo aporte térmico, pelo que a

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

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

Forma cdncava ‘|| Significa que existe um elevado aporte térmico, pelo que a
==

soldadura é demasiado "quente”, com excessiva penetracdo; rodar o manipulo no

sentido anti-horario para obter uma fusdo menor.

7.2.1 Modalidade ATC (Advanced Thermal Control)

pIYEEPrR) Ativa-se automaticamente quando a espessura configurada € menor ou
- igual a 1,5 mm.
WLLLTE® Descricdo: o controlo especial instantaneo do arco de soldadura e a elevada
rapidez de correcdo dos parametros reduzem os picos de corrente, caracteristicos
da modalidade de transferéncia Short Arc em beneficio de um fornecimento térmico
reduzido a peca a soldar. O resultado é, por um lado, a menor deformagédo do material,
pelo outro, uma transferéncia fluida e precisa do material de aporte com a criagédo de
um cordao de soldadura facil de modelar.
Vantagens:
- soldaduras em espessuras finas com grande facilidade;
menor deformacao do material;
- arco estavel também com baixas correntes;
soldadura por pontos rapida e exata;
- unido facilitada de chapas espagadas entre si.

7.2.2 Configuragao parametros avancados: MENU 1 (Fig 1-4)

Para ter acesso ao menu de regulacdo dos parametros pressionar o manipulo C-5

pelo menos 3 segundos. Ao surgir o menu 1, pressionar novamente:

- : : corregdo reatancia eletronica. Um valor mais alto estabelece um banho de
soldadura mais quente. Regulagéo de - 50 % (maquina com pouca reactancia) a +
50 % (maquina com muita reactancia). Valor de fabrica: 0 %

Pressionando novamente o manipulo C-5, surge:

BURN
Bi] . Corregao Burn-back. Permite regular o tempo de queimadura do fio na
paragem da soldadura. Regulagéo de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

Pressionando novamente o manipulo C-5, surge:

O}

- Istat : Duragdo da corrente inicial. Configurando a zero o parametro (OFF) é
desativada a corrente inicial. Regulagédo de 0 (OFF) a 3 Seg. Valor de fabrica: OFF.

Pressionando novamente o manipulo C-5, surge:

Is, -
- J-\.: Corrente inicial.

Pressionando novamente o manipulo C-5, surge:

- r\t.e: Rampa de descida da corrente de soldadura (SLOPE DOWN). Permite a
reducao gradual da corrente ao soltar o botdo da tocha. Regulagdo de 0 (OFF) a 3
Seg. Valor de fabrica: OFF.

Pressionando novamente o manipulo C-5, surge:

- e, Post-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protegdo a partir da
paragem da soldadura. Regulagao de 0 a 10 seg. Valor de fabrica: 1 seg.
Pressionando novamente o manipulo C-5, surge:

S .

- w} +Mm/min : permite aumentar ou diminuir a velocidade de alimentagéo do
fio em relagéo ao visualizado no ecra. Regulagéo de -5 a +5 m/min. Valor de fabrica:
0 m/min.

Pressionando novamente o manipulo C-5, regressa-se a modalidade sinérgica.

7.3 Insercao do comando a distancia (a pedido)
Ao inserir o comando a distancia no respetivo conector (Fig B-13) acende-se o icone

]

A regulagéo pode ser efetuada exclusivamente através do comando a distancia e,

mais precisamente:

a) Comando com um potenciéometro: permite a regulacédo da velocidade do fio na
modalidade m ou da espessura na modalidade SYN [

b) Comando com dois potenciometros: permite a regulagéo da velocidade do fio
na modalidade m ou da espessura na modalidade enquanto o

segundo potenciometro permite a regulacdo da tensdo de soldadura na
modalidade m ou a forma do cordao de soldadura na modalidade SYN [

8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA

8.1 Configuracao da modalidade de controlo do botao tocha (Fig. I-5)

Para ter acesso ao menu de regulagdo dos parametros carregue o manipulo (Fig.
C-5) pelo menos 3 segundos.

Ao surgir o menu 2, pressionar novamente.

8.2 Modalidades de controlo do botéo da tocha
E possivel configurar 4 modalidades diferentes de controlo do botdo tocha:

Modalidade 2T

1/: a soldadura comega carregando o bot&o tocha e acaba quando o botéo € solto.
Modalidade 4T

; -

I~1): a soldadura comeca carregando e soltando o botéo tocha e termina somente
quando o botdo tocha esta carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é util
para soldaduras de longa duracao.

Modalidade 4T Bi-Level

4T

BiLevel - g soldadura comega carregando e soltando o botdo tocha. Cada vez que

carrega/solta passa-se da corrente acorrente T4 e vice-versa. Esta termina
S\ T

apenas quando o botéo tocha for carregado por um certo tempo estabelecido.

Modalidade por pontos
POT

permite a execugdo de soldaduras por pontos MIG/MAG com controlo da
duragéo da soldadura.

9. MENU INFO

Quer na modalidade manual MAN quer na modalidade sinérgica SYN , para
aceder ao menu INFO, pressionar o manipulo C-5 por pelo menos 3 segundos. Ao
surgir o menu 3 (Fig. I-6), pressionar novamente: rodando o manipulo C-5 é possivel
obter informac@es relativamente ao software instalado. Pressionando novamente o
manipulo C-5, regressa-se a modalidade manual (ou sinérgica).

10. MENU UNIDADE DE MEDIDA
SYN

anual MAN quer na modalidade sinérgica , para
, pressionar o manipulo C-5 por pelo menos 3 segundos. Ao

Quer na modalidad
aceder ao menu [[

surgir o menu 4 (Fig. I-7), pressionar novamente: é agora possivel configurar as
unidades de medida métricas ou anglo-saxdnicas. Pressionando novamente o
manipulo C-5, regressa-se a modalidade manual (ou sinérgica).

11. MANU CALIBRAGEM S

Apenas na modalidade manual , para aceder ao menu (CAUBRATION, - sressjonar o
manipulo C-5 por pelo menos 3 segundos. Ao surgir o menu 5 (Fig. 1-8), pressionar
novamente: & agora possivel calibrar o aparelho de soldar de forma a torna-lo
conforme com a normativa EN50504-4. Pressionando novamente o manipulo C-5,
regressa-se a modalidade manual (ou sinérgica).

12. MENU DESATIVAGAO G.R.A. (apenas versdo AQUA).
O aparelho de soldar reconhece de modo automatico a presenga da G.R.A. Quer na

modalidade manual quer na modalidade sinérgica , para aceder ao

menu MENU, pressionar o manipulo C-5 por pelo menos 3 segundos. Ao surgir o
menu 6 (Fig. I-9), pressionar novamente: é agora possivel desativar OFF ou reativar
ON o G.R.A.

Pressionando novamente o manipulo C-5, regressa-se a modalidade manual (ou
sinérgica).

13. SOLDADURA MMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

13.1 PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicagdes do fabricante contidas na embalagem
dos elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta do elétrodo e a relativa
corrente excelente.

A corrente de soldadura deve ser regulada em fungdo do diametro do elétrodo
utilizado e do tipo de juncédo que se quer executar; a titulo indicativo as correntes
que podem ser utilizadas para os varios diametros de elétrodo, sao:

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

Deve ser salientado que com igualdade de diametro do elétrodo, valores elevados
de corrente seréo utilizados para soldaduras no plano, enquanto para soldaduras na
vertical ou na extremidade deveréo ser utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas da juncédo soldada sdo determinadas, para além da
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura, tais como
comprimento do arco, velocidade e posi¢do de execucdo, diametro e qualidade dos
elétrodos (para uma conservagdo correta mantenha os elétrodos protegidos da
humidade, guardados nas embalagens ou caixas especificas).

ATENCAO:

Em fungao da marca, tipo e da espessura do revestimento dos elétrodos, pode
ocorrer instabilidade do arco devido a composicéo do préprio elétrodo.

13.2 PROCEDIMENTO

- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do elétrodo na peca
a solde executando um movimento como se fosse acender um fosforo; este é o
método mais correto para desencadear o arco.

ATENCAO: NAO BATA o elétrodo na pecga; pode-se arriscar de danificar o
revestimento dificultando a ignigao do arco.

T&o logo desencadeado o arco, procure manter uma distancia da peca equivalente
ao diametro do elétrodo utilizado e mantenha esta distancia a mais constante
possivel durante a realizacéo da soldadura; lembre que a inclinacéo do elétrodo no
sentido do avango devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

No fim do cordéo de soldadura, coloque a extremidade do elétrodo ligeiramente para
tras em relagédo a direcéo de avango, acima da cratera para efetuar o enchimento,
depois levante rapidamente o elétrodo do banho de fuséo para obter o desligamento
do arco (Aspetos do cordao de soldadura - FIG. L).

13.3 Configuracao da modalidade MMA

Configuragéo modalidade MMA ( ) (Fig 1-10)

O manipulo C-5 regula a corrente de soldadura e o diametro do elétrodo recomendado.
A tensd@o e a corrente de soldadura séo visualizadas no ecrd apenas durante a
soldadura.

Configuragdo parametros avangados: (Fig I-11)

Para ter acesso ao menu de regulagdo dos parametros pressionar o manipulo C-5
pelo menos 3 segundos:

- VRD : on/oFF; permite ativar ou desativar o dispositivo de reducéo da tensdo de
saida em vazio (regulacdo ON ou OFF). Valor de fabrica: OFF. Com VRD ativado
aumenta a seguranca do operador quando o aparelho de soldar estéd aceso mas
ndo em condicdo de soldadura.

Pressionando novamente o manipulo C-5, surge:

HOT

- START : representa a sobrecarga de corrente inicial “HOT START” com a indicacéo
do aumento percentual no ecrd em relagdo ao valor da corrente de soldadura
selecionada. Regulagéo de 0 a 100 %. Valor de fabrica: 50 %

Pressionando novamente o manipulo C-5, surge:

ARC

- FORCE : representa a sobrecarga de corrente dinamica “ARC-FORCE” com indicag&o
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
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elétrodo a peca e permite o uso de varios tipos de elétrodos.
Regulagéo de 0 a 100 %. Valor de fabrica: 50 %
Pressionando novamente o manipulo C-5, regressa-se a modalidade MMA.

13.4 Insercao do comando a distancia (a pedido)
Ao inserir o comando a distancia no respetivo conector (Fig B-13) acende-se o icone
. A regulacdo pode ser efetuada exclusivamente através do comando a

distancia e, mais precisamente:

a) Comando com um potenciémetro: permite a regulacdo da corrente de
soldadura;

b) Comando com dois potenciometros: permite a regulacdo da corrente de
soldadura enquanto o segundo potenciémetro esta desativado.

14. SOLDADURA TIG DC: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

14.1 PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de baixa liga e alta-liga
e aos metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas (FIG. M). Para a soldadura
em TIG DC com elétrodo ao polo (-) geralmente é usado o elétrodo com 2 % de
Cério (faixa colorida cinza). E necessario apontar o elétrodo de Tungsténio de forma
axial a mola, conforme indicado na FIG. N, tomando o cuidado que a ponta esteja
perfeitamente concéntrica a fim de evitar desvios do arco. E importante efetuar a
retificacdo no sentido do comprimento do elétrodo. Essa operagdo devera ser
repetida periodicamente em fungdo do uso e do desgaste do elétrodo ou quando o
mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado ou usado ndo corretamente.
Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exato de elétrodo com a
corrente exata, ver tabela (TAB. 5). A proje¢édo normal do elétrodo pelo bico ceramico
é de 2-3 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. 1mm) nao € preciso material de fornecimento
(FIG. O

Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma composi¢éo do
material base e com didmetro adequado, com preparagéo especifica das abas (FIG.
P

Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pegas estejam rigorosamente
limpas e sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

14.2 PROCEDIMENTO (IGNIGAO LIFT)

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo C-5;
durante a soldadura adaptar a corrente ao aporte térmico real.

Verificar o fluxo correto do gas.

O acendimento do arco elétrico é efetuado com o contato e o afastamento do
elétrodo de tungsténio da peca a soldar. Esse sistema de ignicdo causa menos
interferéncias eletro-radiadas e reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o
desgaste do elétrodo.

- Apoiar a ponta do elétrodo na peca, com ligeira presséo.

Elevar imediatamente o elétrodo 2-3 mm obtendo assim a igni¢ao do arco.
Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida. Depois de
alguns instantes, sera abastecida a corrente configurada de soldadura.

Para interromper a soldadura erguer rapidamente o elétrodo da peca.

14.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. I-12)
Na parte superior do ecra sdo visualizadas as grandezas reais de soldadura (corrente
e tensdo de soldadura).

14.4 Insergao do comando a distancia (a pedido)
Ao inserir o comando a distancia no respetivo conector (Fig B-13) acende-se o icone

1

A regulacé@o pode ser efetuada exclusivamente através do comando a distancia e,

mais precisamente:

a) Comando com um potenciémetro: permite a regulacdo da corrente de
soldadura;

b) Comando com dois potenciémetros: permite a regulacdo da corrente de
soldadura enquanto o segundo potenciémetro esta desativado.

15. SINALIZAGOES DE ALARME (TAB. 8)
A restauragdo é automatica quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme que podem aparecer no ecra:

CODIGO DESCRICAO

02 Alarme protecdo térmica

03/04 Alarme sobrecarga/sub tensdo
18 Alarme tensé&o auxiliar
10 Alarme sobrecarga de corrente em soldadura
11 Alarme curto-circuito na tocha
19 Alarme anomalia alimentador
13 Alarme offline
13 Alarme line-error
09 Alarme grupo arrefecimento

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, o aviso de
Alarme sobrecarga/sub tenséo.

16. MENU JOBS

16.1 Procedimento de memorizagao (SAVE).

Depois de regular o aparelho de soldar de forma ideal para uma determinada

soldadura, proceder como se segue:

- Pressionar o botdo C-4 por pelo menos 3 segundos até surgir o ecrd da Fig. I-13 .

- Rodar o manlpulo C-5 para escolher o nimero com o qual pretende memorizar o
programa (J1 + 10). -

- Pressionar o botdo C-4 por pelo menos 3 segundos até que o icone SAVE ( SAVE)
pare de piscar.

16.2 Procedimento de abertura de um programa personalizado

- Pressionar o botdo C-4 por pelo menos 3 segundos até surgir o ecra da Fig. 1-13 .

- Rodar o manipulo C-5 para escolher o nimero com o qual memorizou o programa
que agora pretende utilizar (J1 + 10).

- Pressionar o botédo C-4 para carregar o programa escolhido

NOTAS:
- UM PROGRAMA ABERTO PODE SER MODIFICADO DE ACORDO COM
AS PREFERENCIAS DO OPERADOR, MAS OS VALORES MODIFICADOS

NAO SAO GUARDADOS AUTOMATICAMENTE. PARA MEMORIZAR OS
NOVOS VALORES NO MESMO PROGRAMA, E NECESSARIO EXECUTAR O
PROCEDIMENTO DE MEMORIZAGAO.

- O REGISTO DOS PROGRAMAS PERSONALIZADOS E A RESPETIVA
PROGRAMACAO DOS PARAMETROS  ASSOCIADOS SAO DA
RESPONSABILIDADE DO UTILIZADOR.

- NAO PODEM SER GUARDADOS PROGRAMAS PERSONALIZADOS NA
MODALIDADE ELETRODO MMA OU TIG.

17. MANUTENGAO

VAN

17.1 MANUTENGAO ORDINARIA )
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

ATENCAO! ANTES DE EXECUTARAS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGCAO.

17.1.1 TOCHA

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a fusao dos
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 gas e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem
correcta das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinca porta-eléctrodo,
difusor de gas.

- Controlar, antes de cada utilizagdo, o estado de desgaste e a exactiddao da
montagem das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga de fixar eléctrodo,
difusor gas.

17.1.2 Alimentador de fio

- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tracdo do arame,
remover periodicamente o pd metalico que se deposita na area de tragéo (rolos e
guia arame de entrada e saida).

17.2 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 IEC/EN 60974-4.

A SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A
MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA

REDE DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensédo dentro da maquina de solda podem

causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob

tensao e/ou lesées devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com frequéncia em fungdo da utilizacdo e da poeira

do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que

se depositou no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar

comprimido seco (max 10bars).

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

eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as ligagbes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens

ndo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a

fundo os parafusos de fixagao.

Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a maquina de solda

aberta.

Depois de ter efetuado a manutencéo ou a reparagao restaurar as conexdes e as

fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem

em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por

temperaturas elevadas. Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram

inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as liga¢cdes do

primario em alta tens&o daqueles secundarios em baixa tenséo.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE

18. BUSCA DEFEITOS (TAB. 8)

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICA(;OES
SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR
QUE:

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario o defeito esta na linha de alimentagao (fios, tomada fixa ou moével, fusiveis,
etc...).

N&o esteja aceso um alarme que sinaliza a intervengéo da seguranca térmica, de
alta ou baixa tenséo ou de curto-circuito.

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

Controlar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a
maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso
proceder a eliminagédo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente coligada na pega com auséncia
de materiais isolantes (ex. vernizes).

- O gas de protecc¢ado usado seja correcto e na justa quantidade.

-48 -



NEDERLANDS |

g.
1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN 49

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING 50
2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN ........ovviimiiriniisisissssisssssssissssssssssssssssssssniens 50
2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES
2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG.... .

3. TECHNISCHE GEGEVENS 50
3.1 SERIEPLAATIE. ... 50
3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS: ......ccooiiiiiiriiisiisssssss s 51

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT 51

4.1 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN. ...
4.1.1 LASAPPARAAT (Fig. B1, B2, B3).............
4.1.2 DRAADTREKKEREENHEID (FIG. B3)....
4.1.3 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)

INSTALLATIE

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET..
5.2.1 Stekker en contactdoos

5.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT
5.3.1 Aanbevelingen...
5.3.2 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS.

5.3.2.1 Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)
5.3.2.2 Aansluiting retourkabel lasstroom...
5.3.2.3 Toorts (Afb. B)
5.3.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN DE TIG-MODUS.
5.3.3.1 Aansluiting op de gasfles
5.3.3.2 Aansluiting retourkabel lasstroom
5.3.3.3 Toorts
5.3.4 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MMA-MODUS.
5.3.4.1 Aansluiting laskabel elektrodehouder .
5.3.4.2 Aansluiting retourkabel lasstroom

5.4 DRAADSPOEL LADEN (Fig. G1, G2)

5.5 DE DRAADGELEIDERHULS IN DE TOORTS VERVANGEN (FIG. H).
5.5.1 Spiraalvormige huls voor staaldraad
5.5.2 Synthetische huls voor aluminium draad..

MIG-MAG-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 SHORT ARC (KORTE BOOG)

o

Ldd

NHOUD

7. MIG-MAG WERKINGSMODI
7.1 Werking in de handmatige modus
7.2 Werking in de synergetische modus...

7.2.1 ATC-modus (Advanced Thermal Control)
7.2.2 Instelling van de geavanceerde parameters: MENU 1 (Fig I-4)

7.3 Inschakeling van de afstandsbediening (0P VErzOEK)..........cvvecrvimiiiniiieniniineieiesssseiens
8. BEDIENING VAN DE TOORTSTOETS

8.1 De bedieningsmodus van de toortstoets instellen (Fig. I-5) ..

8.2 Bedieningsmodus van de toortstoets
9. MENU INFO
10. MENU MEETEENHEDEN
11. IJKINGSMENU
12. MENU UITSCHAKELING G.R.A. (alleen versie AQUA).
13. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

13.1 BASISPRINCIPES

13.2 PROCEDURE

13.3 Instellen MMA-modus

13.4 Inschakeling van de afstandsbediening (op verzoek)..
14. TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

14.1 BASISPRINCIPES

14.2 PROCEDURE (LIFT START)

14.3 LCD-DISPLAY IN TIG-MODUS (Fig. I-12)

14.4 Inschakeling van de afstandsbediening (op verzoek)..
15. ALARMMELDINGEN (TAB. 8)
16. MENU JOBS

16.1 Opslagprocedure (SAVE). ..o

16.2 Procedure voor het oproepen van een persoonlijk programma .
17. ONDERHOUD

17.1 GEWOON ONDERHOUD .

17.1.1 Toorts
17.1.2 Draadvoeder

17.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD....

18. PROBLEEMOPLOSSINGEN (TAB. 8)
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BOOGLASSEN MIG-MAG EN FLUX, TIG, MMA, VOOR PROFESSIONEEL EN
INDUSTRIEEL GEBRUIK.

Let op: In de volgende tekst wordt de term “Lasapparaat” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik
van de lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

AN

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men
de versleten elementen van de toorts vervangt.

- 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.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaaktzijn metchloorhoudende
oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier,
vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de
afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de
lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

POCLO®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en
eventuele metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die

volgens de voorziene

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).

L OO

EMEF
SA:E
- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het lascircuit.
De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor
de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
gebruikszone van de lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product
voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling
aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit
houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij het lassen in uitvoering.

Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.

- Minimum afstand d=20cm (Afb. Q).

- 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
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spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert”
en altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die
opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van
de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik” MOETEN gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men
werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen
twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan
een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
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.

Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas +1-2% zuurstof,
van aluminium en CuSi3, CuAl8 (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die
geschikt zijn voor het te lassen werkstuk.

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

Het lasapparaat kan ook worden gebruikt voor TIG-lassen met gelijkstroom (DC), met
start van de boog bij contact (LIFT ARC modus), van alle staalsoorten (koolstofstaal,
laaggelegeerd en hooggelegeerd staal) en zware metalen (koper, nikkel, titanium en
hun legeringen) met puur (99,9%) Ar beschermgas of, voor bijzondere toepassingen,
met mengsels van Argon/Helium. Het apparaat kan ook worden gebruikt voor MMA-
lassen met gelijkstroom (DC) met beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch).
Lasapparaat met geintegreerde draadtrekker (FIG. B1)

Lasapparaat met aparte draadtrekkereenheid (FIG. B2 en FIG. B3)

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN
MIG-MAG
- Werkingsmodi:

- handmatig;

- synergetisch;
- Weergave op het display van draadsnelheid, spanning en lasstroom.
- Selectie werking 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- LIFT-ontsteking.
- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

MMA

- Instelling arc force, hot start.

- VRD-apparaat.

- Anti-stickbescherming.

- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

OVERIGE

- Instelling metrisch of Brits systeem.

- Mogelijkheid om de machine te ijken (lasspanning en lasstroom).

- Mogelijkheid om persoonlijke programma'’s op te slaan en op te roepen.

- Automatische herkenning PUSH PULL en handmatige afstandsbediening 1
potentiometer of 2 potentiometers (alleen versie met aparte draadtrekker).

- Automatische herkenning G.R.A. vioeistofkoelingsgroep. (Alleen versie met aparte
draadtrekkereenheid en G.R.A.).

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 vloeistofkoelcircuit van de toorts (alleen
versie AQUA).

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.

Alleen versie met aparte draadtrekkereenheid:

- Handmatige afstandsbediening 1 potentiometer.
- Handmatige afstandsbediening 2 potentiometers.
- Kit aansluitkabels voor versie AQUA 4m, 10m, 30m.
- Kit aansluitkabels 4 of 10m.

- Kit wielen draadtoevoer.

- PUSH PULL-toorts.

- 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%).

: Maximum stroom verbruikt door de lijn .

1o - Effectieve voedingsstroom .

Prestaties van het lascircuit:

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

- IZIOU2 . Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

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

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

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

Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de

technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de

oorsprong van het product).

10-——=- : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien

worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in

hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen”.

1-

2.
3-
4-

(3]
d

6-
7-

DRAADTREKKEREENHEID
De belangrijkste gegevens over hetgebruik ende 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:
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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:

- :z: Stroom die kan worden afgegeven door de draadtrekkereenheid tijdens het
assen.

- 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, B2, B3)
Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving);

2- Aansluiting toorts;

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;

9- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts;

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. B3)

op de voorkant:

13- 14p-connector voor verbinding van de afstandsbediening (op verzoek);

14- Snelkoppelingen voor vioeistofslangen van de MIG-toorts (alleen versie AQUA).

op de achterkant:

15-kgu%nnector voor stuurkabel voor verbinding met het lasapparaat (alleen versie

16- Positieve snelkoppeling (+) voor lasstroomkabel voor verbinding met het
lasapparaat (alleen versie AQUA);

17- Snelkoppelingen voor aansluiting aanvoer- en retourleidingen van de koelvloeistof
(alleen versie AQUA);

18- Zekering ter bescherming van de draadtrekker;

19- Bevestigingsriem verbindingskabels (alleen versie AQUA).

4.1.3 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)

1- LCD-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.
Door op de toets te drukken, wordt bovendien het licht in de draadtrekkerruimte
ingeschakeld (alleen versie met aparte draadtrekkereenheid).

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.

Het indrukken van deze toets geeft toegang tot programma's die vooraf
zijn ingesteld in de machine.

Als de toets ten minste 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, kunt u:
- een opdracht opslaan in het interne geheugen van de machine.
- een eerder opgeslagen opdracht laden.

Multifunctionele knop.
Door aan de knop te draaien, is het volgende mogelijk:
- regeling van de voedingssnelheid van de draad in de modus

SYN

regeling van het lasvermogen in de modus

regeling van de lasstroom in de TIG-modus (ﬁ)

regeling van de lasstroom in de MMA-modus (5 )

- als de knop ten minste 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, kunnen de
verschillende instellingsmenu's van de machine worden geopend.

Multifunctionele knop.

Door aan de knop te draaien, is het volgende mogelijk:

(2]
T

- regeling van de lasnaad (lasspanning) in de modus
SYN

ehouden, kan de
) %':' )-

- regeling van de lasnaad (lengte van de boog) in de modus
- in de TIG- en MMA-modus is dit niet ingeschakeld.
- als de knop ten minste 3 seconden ingedrukt wordt

lasprocedure worden geselecteerd (m, , éc

N.B.: HERINSTELLING VAN ALLE PARAMETERS FABRIEKSAF (RESET)
Wanneer men tegelijkertijd op de drukknoppen (C-5, C-6) drukt worden bij het
aanschakelen alle lasparameters terug naar de waarde van default gebracht.

5. INSTALLATIE
LET OP! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN DE
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UIT MET HET LASAPPARAAT
UITGESCHAKELDEN LOSGEKOPPELD VANHETELEKTRICITEITSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN

UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

VOORBEREIDING (Afb. D1, D2)
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 AQUA): raadpleeg de instructiehandleiding in de
koelingsgroep.

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels zijn bij de
ingangs- en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook of er geen geleidend
stof, corrosief vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

VAN

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 voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.
Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid
van de installateur of van de gebruiker omte controleren of hetlasapparaat kan worden
aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

LET OP! Zet het lasapparaat op een viakke ondergrond die geschikt
is om het gewicht ervan te dragen om omvallen of gevaarlijke
verschuivingen te voorkomen.

5.2.1 Stekker en contactdoos

Een genormaliseerde stekker (3P + P.E) met een adequaat vermogen met de
voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.

De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de vertraagde
zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door

de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.
A 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).

LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht worden genomen,

5.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT

5.3.1 Aanbevelingen

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT DE
AANSLUITINGEN  UITVOERT OF HET LASAPPARAAT
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.

U VOLGENDE

IS

5.3.2 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS

5.3.2.1 Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- Gasfles die op de wagen mag staan: max. 60 kg.

- Schroef de drukverlager (*) op het ventiel van de gasfles met het speciale als
accessoire geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas of een mengsel van
Ar/CO, wordt gebruikt).

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bandje vast.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles
opent.

(*) Accessoire dat apart moet worden gekocht als het niet bij het product is geleverd.

5.3.2.2 Aansluiting retourkabel lasstroom
Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

5.3.2.3 Toorts (Afb. B)

Breng de toorts (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.
Alleen versie AQUA:

Verbind de externe koelleidingen met hun aansluitingen. Let daarbij op het volgende:

(& . VLOEISTOF-AANVOERLEIDING (Koud - blauwe aansluiting);
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_@ : VLOEISTOF-RETOURLEIDING (Warm - rode aansluiting).

5.3.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN DE TIG-MODUS

5.3.3.1 Aansluiting op de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met, indien nodig, het speciale
verloopstuk ertussen dat als accessoire wordt geleverd.

Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bijgeleverde bandje
vast.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles
opent.

Open de gasfles en regel de hoeveelheid gas (I/min) volgens de indicatieve
gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 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. G1, G2)
OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE DRAAD GAAT LADEN OF
HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN OF DE STEKKER UIT
HET STOPCONTACT IS GEHAALD.

CONTROLEER OF DE DRAADTREKKERROLLEN, DE DRAADGELEIDERHULS EN

HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENKOMEN MET DE DIAMETER

EN DE AARD VAN DE DRAAD DIE U WILT GEBRUIKEN EN OF DEZE GOED

ZIJN AANGEBRACHT. DRAAG TIJDENS HET INVOEREN VAN DE DRAAD GEEN

BESCHERMENDE HANDSCHOENEN.

- Open het luik van de haspelruimte.

- Draai de blokkeerring van de spoel los.

Plaats de draadspoel op de haspel; controleer of de pin voor het afwikkelen van de

haspel goed in het daarvoor bestemde gat zit (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 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.

OPGELET! Tijdens deze handelingen staat de draad onder elektrische

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:

- Bruikbaar gas:

06-08-09-10-12-1,6mm
CO, of Ar/CO,-mengsels

08-09-10-12-1,6 mm
Ar/O,-mengsels of Ar/CO, (1 - 2 %)

0,8-1,0-12mm
Ar

BESCHERMGAS
De stroomsnelheid van het beschermgas moet 8-14 I/min zijn.

7. MIG-MAG WERKINGSMODI
7.1 Werking in de handmatige modus

Instellen handmatige modus m (Fig. L-1)

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en de

lasspanning apart geregeld. De knop C-5 regelt de snelheid van de draad, de knop

(Fig C-6) regelt de lasspanning (die het lasvermogen bepaalt en de vorm van de

lasnaad beinvloedt). De lasstroom wordt alleen op het display weergegeven tijdens

het lassen.

Instelling van de geavanceerde parameters: MENU 1 (Fig 1-2)

Om het geavanceerde-parameterinstelmenu te openen, houdt u de knop C-5 ten

minste 3 seconden ingedrukt. Als menu 1 verschijnt, drukt u de knop opnieuw in:

- @ . elektronische reactantie. Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad.
Instelling van 0 (machine met weinig reactantie) tot 100% (machine met veel
reactantie). Fabriekswaarde: 50 %

Als u de knop C-5 opnieuw indrukt, verschijnt het volgende:

start

- . 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. Instelling
van 20 tot 100% (vertrek in % van de bedrijfssnelheid). Fabriekswaarde: 50 %

Als u de knop C-5 opnieuw indrukt, verschijnt het volgende:

b=

: Burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is
gestopt worden ingesteld. Instelling van 0 tot 1 sec. Fabriekswaarde: 0,08 sec.
Als u de knop C-5 opnieuw indrukt, verschijnt het volgende:

- @ : Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt
nadat het lassen is gestopt. Instelling van O tot 10 sec. Fabriekswaarde: 1 sec.
Als u de knop C-5 opnieuw indrukt, verschijnt het volgende:

S .

- lcasnanon - M/MIN : Hiermee kunt u de doorvoersnelheid van de draad verhogen of
verlagen ten opzichte van de waarde op het display. De waarde kan worden
afgesteld van -5 tot +5 m/min. Fabriekswaarde: 0 m/min.

Druk opnieuw op de knop C-5 om terug te keren in de handmatige modus.

7.2 Werking in de synergetische modus

Instellen synergetische modus (Fig. 1-3)

Door de knop C-4 in te drukken, krijgt u toegang tot de programma's die vooraf zijn

ingesteld in de machine (TAB. 6). Door aan de knop C-5 te draaien, kunt u door alle

programma's bladeren (PRG 01 + 40). Selecteer het gewenste programma door

dezelfde knop in te drukken en los te laten. Druk op de knop C-4 om te weten welk

programma is geladen.

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 (of de doorvoersnelheid van de draad of de

lasstroom) te selecteren met de knop C-5 om te kunnen beginnen met lassen.

De lasspanning en lasstroom worden alleen op het display weergegeven tijdens het

lassen.

De vorm van de lasnaad regelen

De vorm van de lasnaad wordt geregeld met de knop (Fig. C-6) die de lengte van

de lasboog instelt en vervolgens bepaalt of de naar de las toegevoerde temperatuur

hoger of lager moet zijn.

De waarde kan worden afgesteld tussen - 10 + 0 + 10 (let op: als u aan de knop draait,

wordt ook de vooraf ingestelde spanningswaarde aangegeven); in de meeste gevallen

is er met de knop in de middelste positie (0, ‘"ﬁ een ideale basisinstelling (de

L]

waarde wordt weergegeven op het LCD-display links van het grafische symbool van

de lasnaad en verdwijnt na een vastgestelde tijd).

Met de knop (Fig. C-6) verandert de grafische indicatie op het display van de vorm van

de lasnaad in een boller, platter of holler resultaat.

Bolle vorm ‘||| Dit betekent dat er weinig toevoer van warmte is, waardoor de las
I

"koud" is, met weinig penetratie; draai de knop dan naar rechts om meer warmte toe
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te voeren voor een meer gesmolten las.
Holle vorm ‘||| Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is, waardoor de las te
—

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

7.2.1 ATC-modus (Advanced Thermal Control)

Pz \Wordt automatisch geactiveerd wanneer de ingestelde dikte minder dan of

gelijk is aan 1,5 mm.

WLLLTE® Beschrijving: de bijzondere onmiddellijke regeling van de lasboog en de
hoge correctiesnelheid van de parameters verminderen de stroompieken die de
Short Arc transfermodus kenmerken, waardoor er minder warmte naar het te lassen
werkstuk wordt toegevoerd. Het resultaat is aan de ene kant minder vervorming van
het materiaal en aan de andere kant een vloeiende en precieze overdracht van het
toevoegmateriaal waardoor een makkelijk te modelleren lasnaad ontstaat.
Voordelen:
- zeer makkelijk lassen op dunne gedeelten;
- minder vervorming van het materiaal;
- stabiele boog, ook bij lage stroom;
- snel en precies puntlassen;
- metaalplaten met afstand ertussen kunnen makkelijker aan elkaar worden bevestigd.

7.2.2 Instelling van de geavanceerde parameters: MENU 1 (Fig I-4)
Om het geavanceerde-parameterinstelmenu te openen, houdt u de knop C-5 ten
minste 3 seconden ingedrukt. Als menu 1 verschijnt, drukt u de knop opnieuw in:

- : : correctie van de elektronische reactantie. Een hogere waarde geeft een
warmer smeltbad. Instelling van - 50 % (machine met weinig reactantie) tot + 50 %
(machine met veel reactantie). Fabriekswaarde: 0 %

Als u de knop C-5 opnieuw indrukt, verschijnt het volgende:

BURN
BA%] . Correctie Burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het
lassen is gestopt worden ingesteld. Instelling van - 10 % tot + 10 %. Fabriekswaarde:
0%
Als u de knop C-5 opnieuw indrukt, verschijnt het volgende:
O}

- Istat : Duur van de beginstroom. Door deze parameter (OFF) op nul in te stellen,
wordt de beginstroom uitgeschakeld. Instelling van 0 (OFF) tot 3 sec. Fabriekswaarde:
OFF.

Als u de knop C-5 opnieuw indrukt, verschijnt het volgende:

Is, )
- J-\.: Beglnstroom.

Als u de knop C-5 opnieuw indrukt, verschijnt het volgende:

- r\t.e: Geleidelijke afname van de lasstroom (SLOPE DOWN). Hiermee kan de
stroom geleidelijk worden verminderd wanneer de toortstoets wordt losgelaten.
Instelling van 0 (OFF) tot 3 sec. Fabriekswaarde: OFF.

Als u de knop C-5 opnieuw indrukt, verschijnt het volgende:

- U Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt
nadat het lassen is gestopt. Instelling van 0 tot 10 sec. Fabriekswaarde: 1 sec.
Als u de knop C-5 opnieuw indrukt, verschijnt het volgende:

S .

- w} +M/Min : Hiermee kunt u de doorvoersnelheid van de draad verhogen of
verlagen ten opzichte van de waarde op het display. De waarde kan worden
afgesteld van -5 tot +5 m/min. Fabriekswaarde: 0 m/min.

Druk opnieuw op de knop C-5 om terug te keren in de synergetische modus.

7.3 Inschakeling van de afstandsbediening (op verzoek)
Als de afstandsbediening wordt ingeschakeld op de speciale connector (Fig B-13)

wordt het pictogram ingeschakeld.

De instelling kan alleen worden uitgevoerd vanaf de afstandsbediening en wel:
a) Bediening met een potentiometer: kan de snelheid van de draad regelen in de

modus of van de dikte in de modus SYN B

b) Bediening met twee potentiometers: kan de snelheid van de draad regelen in de
modusm of van de dikte in de modus , terwijl de tweede potentiometer

de lasspanning kan regelen in de modus m of van de vorm van de lasnaad

in de modus SYN .

8. BEDIENING VAN DE TOORTSTOETS

8.1 De bedieningsmodus van de toortstoets instellen (Fig. I-5)

Om het parameter-instelmenu te openen, houdt u de knop (Fig. C-5) ten minste 3
seconden ingedrukt.

Als menu 2 verschijnt, drukt u de knop opnieuw in.

8.2 Bedieningsmodus van de toortstoets
Er kunnen 4 verschillende bedieningsmodi van de toortstoets worden ingesteld:

Modus 2T

2T
: het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de toets
wordt losgelaten.

Modus 4T

I~1): het lassen begint door de toortstoets in te drukken en weer los te laten en
eindigt pas wanneer de toortstoets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten. Deze
modus is handig voor langdurig lassen.

Modus 4T Bi-Level

4T

BiLevel : het lassen begint met het indrukken en loslaten van de toortstoets. Bij iedere

maal indrukken/loslaten, wordt overgegaan van de stroom _m- naar de stroom
2

_m en viceversa. Het lassen stopt pas wanneer de toortstoets gedurende een
bepaalde vooraf ingestelde tijd ingedrukt wordt gehouden.
Puntlasmodus

t SPOT
****/: hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de

duur van de las.

9. MENU INFO m
Houd de knop C-5 ten minste 3 seconden ingedrukt, zowel in de handmatige
als in de synergetische modus, om het menu INFO te openen. Als menu 3

verschijnt (Fig. I-6), drukt u opnieuw op de knop: door aan de knop C-5 te draaien, kunt
u informatie krijgen over de geinstalleerde software. Druk opnieuw op de knop C-5 om
terug te keren in de handmatige (of synergetische) modus.

10. MENU MEETEENHEDEN m

Houd de knop C-5 ten minste 3 seconden ingedrukt, zowel in de handmatige

als in de synergetische SYN modus, om het menu | te openen. Als menu 4
mm-in,

verschijnt (Fig. 1-7), drukt u opnieuw op de knop: nu kunt u de metrische of Britse

meeteenheden instellen. Druk opnieuw op de knop C-5 om terug te keren in de

handmatige (of synergetische) modus.

11. IUKINGSMENU m
Houd alleen in de handmatige modus de knop C-5 ten minste 3 seconden
ingedrukt om het menu ‘m te openen. Als menu 5 verschijnt (Fig. 1-8), drukt u

opnieuw op de knop: de lasmachine kan nu zo worden geijkt dat hij voldoet aan de
norm EN50504-4. Druk opnieuw op de knop C-5 om terug te keren in de handmatige
(of synergetische) modus.

12. MENU UITSCHAKELING G.R.A. (alleen versie AQUA).
Het lasapparaat herkent automatisch de aanwezigheid van de G.R.A. Houd de knop
C-5 ten minste 3 seconden ingedrukt, zowel in de handmatige m als in de

synergetische modus, om het menu MENU e openen. Als menu 6 verschijnt
(Fig. 1-9), drukt u opnieuw op de knop: nu kunt u de G.R.A. op OFF zetten of weer op
ON.

Druk opnieuw op de knop C-5 om terug te keren in de handmatige (of synergetische)
modus.

13. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

13.1 BASISPRINCIPES

- Het is noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant te raadplegen die op de
verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de juiste polariteit van de
elektrode en de bijbehorende optimale stroom aangeven.

De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte elektrode en
het type las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld; een indicatie van de bruikbare
stromen voor de verschillende elektrodediameters:

Lasstroom (A)

@ Elektrode (mm) Min. Max.
16 30 50
2.0 40 80
55 60 110
32 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.

13.2 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. L).

13.3 Instellen MMA-modus

Instellen MMA-modus (5 ) (Fig. 1-10)

Met de knop C-5 wordt de lasstroom en de diameter van de aanbevolen elektrode
ingesteld.

De lasspanning en lasstroom worden alleen op het display weergegeven tijdens het
lassen.

Instelling van de geavanceerde parameters: (Fig. I-11)

Om het geavanceerde-parameterinstelmenu te openen, houdt u de knop C-5 ten
minste 3 seconden ingedrukt:

-VRD : ON/OFF; hiermee kan de spanningsverlager van de uitgaande
nullastspanning worden in- of uitgeschakeld (instelling ON of OFF). Fabriekswaarde:
OFF. Als VRD is ingeschakeld, neemt de veiligheid van de bediener toe wanneer het
lasapparaat is ingeschakeld, maar niet tijdens het lassen.

Als u de knop C-5 opnieuw indrukt, verschijnt het volgende:

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. Instelling van 0 tot 100 %. Fabriekswaarde: 50 %
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Als u de knop C-5 opnieuw indrukt, verschijnt het volgende:
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.

Instelling van 0 tot 100 %. Fabriekswaarde: 50 %
Druk opnieuw op de knop C-5 om terug te keren in de MMA-modus.

13.4 Inschakeling van de afstandsbediening (op verzoek)

Als de afstandsbedienini wordt ingeschakeld op de speciale connector (Fig B-13)

wordt het pictogram ingeschakeld. De instelling kan alleen worden uitgevoerd

vanaf de afstandsbediening en wel:

a) Bediening met een potentiometer: kan de lasstroom regelen;

b) Bediening met twee potentiometers: kan de lasstroom regelen terwijl de tweede
potentiometer is uitgeschakeld.

14. TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

14.1 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. M). 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. N, waarbij de punt perfect concentrisch moet zijn om
afwijkingen van de boog te voorkomen. Het slijpen moet in de lengterichting van de
elektrode worden uitgevoerd. Dit moet periodiek worden uitgevoerd, afhankelijk van
het gebruik en de slijtage van de elektrode of wanneer de elektrode vervuild is geraakt,
is geoxideerd of niet juist is gebruikt. Om goed te lassen, moet de exacte diameter van
de elektrode met de exacte stroom worden gebruikt, zie tabel (TAB. 5). Gewoonlijk
steekt de elektrode 2 - 3 mm uit het keramische mondstuk. Dit kan 8 mm worden bij
lassen onder een hoek.

Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor dunne
gedeelten die goed zijn voorbereid (tot ongeveer 1mm) is geen toevoegmateriaal
nodig (FIG. O).

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. P).

Voor een goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en moeten
ze vrij zijn van roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

14.2 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.

14.3 LCD-DISPLAY IN TIG-MODUS (Fig. 1-12)
In het bovenste gedeelte van het display worden de werkelijke lasgrootheden
weergegeven (lasstroom en lasspanning).

14.4 Inschakeling van de afstandsbediening (op verzoek)
Als de afstandsbediening wordt ingeschakeld op de speciale connector (Fig B-13)
wordt het pictogram ingeschakeld.

De instelling kan alleen worden uitgevoerd vanaf de afstandsbediening en wel:

a) Bediening met een potentiometer: kan de lasstroom regelen;

b) Bediening met twee potentiometers: kan de lasstroom regelen terwijl de tweede
potentiometer is uitgeschakeld.

15. ALARMMELDINGEN (TAB. 8)
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:

CODE BESCHRIJVING
02 Alarm thermische beveiliging
03/04 Alarm over-/onderspanning
18 Alarm hulpspanning
10 Alarm overstroom bij het lassen
11 Alarm Kortsluiting in de toorts
19 Alarm storing draadtrekker
13 Alarm off-line
13 Alarm line-error
09 Alarm koelingsgroep

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de alarmmelding over-/
onderspanning verschijnen.

16. MENU JOBS

16.1 Opslagprocedure (SAVE).

Ga als volg te werk nadat het lasapparaat optimaal is ingesteld voor een bepaalde las:

- Houd de knop C-4 ten minste 3 seconden ingedrukt totdat het scherm van Fig. 1-13
verschijnt.

- Draai aan de knop C-5 om het nummer te kiezen waarmee u het programma wilt
opslaan (J1 + 10).

- Houd de knop C-4 ten minste 3 seconden ingedrukt totdat het pictogram SAVE (
) §) niet meer knippert.

SAVE

16.2 Procedure voor het oproepen van een persoonlijk programma

- Houd de knop C-4 ten minste 3 seconden ingedrukt totdat het scherm van Fig. 1-13
verschijnt.

- Draai aan de knop C-5 om het nummer te kiezen waarmee u het programma dat u
nu wilt gebruiken heeft opgeslagen (J1 + 10).

- Druk op de toets C-4 om het gekozen programma te laden

OPMERKINGEN:

- EEN OPGEROEPEN PROGRAMMA KAN NAAR WENS WORDEN GEWIJZIGD
DOOR DE GEBRUIKER, MAAR DE GEWIJZIGDE WAARDEN WORDEN NIET
AUTOMATISCH OPGESLAGEN. ALS U DE NIEUWE WAARDEN IN HETZELFDE
PROGRAMMA WILT OPSLAAN, MOET U DE OPSLAGPROCEDURE
UITVOEREN.

- DE REGISTRATIE VAN DE PERSOONLIJKE PROGRAMMA'S EN DE PLANNING
VAN DE BIJBEHORENDE PARAMETERS, MOET WORDEN UITGEVOERD
DOOR DE GEBRUIKER.

- PERSOONLIJKE PROGRAMMA'S KUNNEN NIET WORDEN OPGESLAGEN IN
DE MMA- OF TIG-ELEKTRODEMODUS.

17. ONDERHOUD

VAN

17.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS
EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

17.1.1 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.

17.1.2 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).

17.2 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 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.

OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE

18. PROBLEEMOPLOSSINGEN (TAB. 8)

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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10. MENOY MONAAQN METPHZEQZ

11. MENOY BAOMONOMHZHZ

12. MENOY AMENEPIOMOIHZHE W.M.N. (uévo exkdoxn AQUA)

13. ZYTKOAAHZH MMA: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ
13.1 TENIKEZ APXEX.....
13.2 AIAAIKAZIA
13.3 POBuion tpdmou MMA ...
13.4 Eviagn XEIPIOPOU €& ATTOOTACEWS (KOTA TIUPOYYENID). ..cvvvveeriririiieiereeseieies s

14. ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ
14.1 TENIKEZ APXEZ
14.2 AIAAIKAZIA (EMNYPEYMALLIFT)..
14.3 OOONH LCD XE TPOMO TIG (Ei. I-12)...
14.4 ‘Evtagn xeipiopoU €§ ammooTAOEWS (KATG TIAPOYYEAID). ...vvvvererercerrerrrierierieeeeeeeeieeeesies

15. ZHMATA ZYNATEPMOY (TTIN. 8)

16. MENU JOBS
16.1 Aladikagia ammoBAKEUTNG (SAVE). ....cvuvvreeeciierieieereeieis
16.2 Aiadikaoio avakAnong evag eEATOPIKEUPEVOU TTIPOYPAPHOTOS ..

17. ZYNTHPHZH
17.1 TAKTIKH XYNTHPHZH

17.1.1 Adyma...

17.1.2 Tpopod6t alpuaTog

17.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH
18. WAZIMO BAABHZ (MIN. 8)

2YZKEYH ZYTKOAAHZHZ ZYNEXOYZ XYPMATOZ TNA ZYTKOAAHZIH TO=OY
MIG-MAG KAI FLUX, TIG, MMA TIA ENAITEAMATIKH KAI BIOMHXANIKH
XPHZH.

Inpeiwon: ZTo KeEipeEvo TTou akoAouBei Ba xpnoipoTroigital 0 6pog “TuoKeuR
ouyk6AAnong”.

1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TO=0Y

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTOPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW OTNV ACPAAR XprRon
TOU OUYKOAANTH Kal TTANPO@OpNUEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou OXETI(ovTal
HE TIG BladIKaoieg OUYKOAANONG TOEOU, Ta OXETIKA METPA TTPOCTACIOG KOl
£MEPBAONG OE TTEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

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

- ATropeUyeTe AUECEG ETTOPEG PE TO KUKAWPA OUuYKOAAnong. H Tdon o€ avoikTo
KUKAWHO TTOU TTOPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTH) O€ OPICHEVEG OUVONKEG UTTOPET
va gival emikivduvn.

- H ouvdeon Twv kaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaAnbeuong Kai
ETTIOKEVNG TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI UE TO CUYKOAANTH OBNOTO KOl OTTOOUVOENEVO
a1é 1o SikTUO TPOPOdOUiag.

- ZBAOTE TO GUYKOAANTH KAl ATTOCUVOECTE TOV OTTO TO SikTUO TPpOPOSOTiag TPIV
AVTIKOTOOTAOETE TUAPATA AGYyw @Bopdg.

- EkTeAE0TE TNV NAEKTPIKN EYKATACTOOT OCUM@PWVA LE TOUG IOXUOVTEG VOLOUG KAl
KOVOVIOHOUG.

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

- BeBaiwBeite 6T n Tpila TpoPodoaiag gival owoTd ouvdedePEvn OTN YEiwon
TPOCTACING.

- Mn XpNOIYOTIOIEITE TO CUYKOAANTH O€ uypd TTepIBAAAovTa | KATW a1rd Bpoxn.

- Mn xpnoipotroieite KAAWSIa pe PBappévN povwon N XAAAPWHEVEG OUVDETEIG.

- AV n WUKTIKA JovAada XPnOIYOTIOIEi UYPO, Ol EVEPYEIEG YEMIOHATOG TIPEEl VO
€KTEAOUVTOI HE OUOKEUN OUYKOAANONG oBNOTA Kal atroouvdedepévn amod 1o
SikTuo TpoPodoaTiag.

- ATro@eUyeTe va £pyddeaTe o€ UAIKA TTOU KaBapioTnkav pe XAwpouxa SIGAUTIKA
] KOVTA O& TTOPOHOIEG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia uTré Trigon.

- ATTHOKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXN EPYOTiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (TT.X. §UAO,
XOpPTi, TTavid KATT.)

- E§ao@aAifete TNV KatdAAnAn kukog@Aopia aépa i péoa KATdAAnAa yia va
agaipolv Toug KamvoUg ouykOAAnong kovrda oto 16%o. Eival amapairnto
va AauBAVETE UTTOYPN HE CUOTNMATIKOTNTA T Opla €KBEGNG OTOUG KATTVOUG
OUYKOAANONG o€ guvdpTnon TnNG oUVBeoNG, CUYKEVTPWONG Kal TNG SIdpKeIag
TNnG idlog TNG ékBeong.

- AlaTnpeite TN QIGAN HOKPUA O1T6 TTNYEG BEPUOTNTAG, CUMTTEPIAAMBAVOMEVNG
Kol TNG NAIOKNAG akTIvoBoAiag (av XpnoipoTrolgitai).

POCLO®

- Yio0eteite pia KATAAANAN NAEKTPIKA pOVWON o€ oX€0on PE TN AAUTTA, TO UAIKO
UTTO KATEPYOATia KOl EVOEXOUEVA YEIWMEVA HETOAAIKA PEPN TOTTOBETNHEVA KOVTA

(TrpoaiTd).

AuUTO ETITUYXAVETAl KOVOVIKA @OPWVTAG YAvTIa, utrodnparta, KAAuppa
KEQAAIOU Kal EvOUpATA TTOU TTPORAETTOVTAI YIO TO OKOTTO QUTO Kol HECW TNG
XPAONG SATTESWV KAl HOVWTIKWYV TATTNTWV.

MNpooTaTeUeTe TTAVTA TA PATIO pE Ta 151K QiATpa avTatrokpivopeva o UNI EN
169 4 UNI EN 379 TomrofeTnuéva Tavw o€ NAOKEG 1] KPAVN AVTOTTOKPIVOUEVA
og UNI EN 175.

XpNOIYOTIOIEITE  €18IKA  TTPOCTATEUTIKA  evBUpOTA  KATA TG  QWTIAG
(avratrokpivopeva og UNIEN 11611) kai yavTia GuyKOAANO NG (avVTaTTOKPIVOHEVA
o€ UNI EN 12477) amro@eluyovTag va eKBETETE TNV ETMISEPUISA OTIG UTTEPIWSEIG
Kal UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TTapdyovTal atrd To T16§o. H mpooTacia mpétel va
ETTEKTEIVETAI KOl 0€ AAAQ TTPOCWTTA KOVTA OTO TOEO B10t HECOU TOIXWHATWY A N
AVTOKAQVOOTIKWY KOUPTIVWV.

OopufornTa: Av  edaitiog €10IKA EVIOVWV  EVEPYEIWV  OUYKOAANONg
SI0TMICTWVETOI Yia npuEPROIa oTABUN aTtopikng ékBeong (LEP) ion R avwrepn
Twv 85 dB(A), eival UTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAWV HPECWV ATOUIKAG
mpoaoTaciag (Mv. 1).

L OO

EMF

SAFE

- H diéAeuon Tou pelpaTog ouyKOAANONG SnUIoUPYEi NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia
(EMF) yUpw a1réd 10 KUKAwpa ouyk6AAnong.

Ta nAekTpopayvnTiIKG TeEdia pTTOPOUV Vo TTapEUBOUV UE OPICHEVEG IOTPIKEG

ouokeuég (TrX. Pace-maker, avatrveuoTpeg, HETAAAIKEG TTPOCONAKEG KATT.).

Mpétrel va AapBdvovTal KATAAANAG TTPOCTATEUTIKA METPA WG TTPOG TA GTOUA TTOU

@Epouv TETOIOU £idoug ocuokeuég. Ma TTapadeiyua va atrayopeUeTal n Tpéofaon

oTNV TEPIOXA XPNONG TNG OUYKOAANTIKAG OUCKEUNG.

AuTH N CUYKOAANTIKN PNXAVH IKOVOTTOIE TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG yia

AaTrOKAEIOTIKR XpoNn o€ BIopunXaviké TTePIBAAAOV yla €TTAYYEAUOTIKO OKOTTO.

Aev gyyudTal n avramokpion oTa BACIKA OpIa TTOU AQOPOUV TNV £KBeon TOU

avOPWITOU OTA NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O X€IPIOTAG TTPETTEI VA EQAPHOTEI TIG AKOAOUBEG B1aBIKATIEG WOTE VA TTEPIOPIETaN
n €k0eon oTO NAEKTPOPAYVNTIKA TTESia:

- LTEPEWVETETE Hadi 600 TO SUVATOV TTI0 KOVTA Ta duo KaAwdia ouykOAAnong.

- AiaTnpeiTe TO KEQPAAI KOI TOV KOPHO TOU CWHATOG 600 TO SUVATOV TTIO HOKPUG
a1rd To KUKAwPa ouykOAAnong.

Mnv TuAiyeTe TOTE Ta KOAWSI0 CUYKOAANONG YUPW ATTO TO CWHA.

Mnv ocuykoAAgiTe pe TO CWHA avdpeoa oTo KUKAwHa ouykOAAnong. Aiatnpeite
ap@OTEPA Ta KAAWSIA OTNV iB1a TTAEUPE TOU CWHATOG.

ZuvdéoTE TO KOAWSIO ETTIOTPOPNG TOU PEUNATOG CUYKOAANONG oT1o péTaAAo
TPOG OUYKOAANON 600 TO JuvaTOV IO KOVTA OTO OnueEio ouvdeong umod
eKTEAEON.

Mnv ouykoAAEgiTE KOVTA, KOBIGUEVOI ] OKOUUTTIOHEVOI TTAVW OTN GUYKOAANTIKA
pnxavn (eAdxiotn améoTtaon: 50cm).

- Mnv a@nveTe G16NPOPAYVNTIKA AVTIKEINEVA KOVTA OTO KUKAWHO OUYKOAANONG.
- EAaxiotn amwéoraon d=20cm (Eik. Q).

- ZUOKEUN Katnyopiag A:

AuTH N GUYKOAANTIKA UNXAVH IKAVOTTOIEI TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG YIO OTTOKAEIOTIKA XPAON o€ BIOPnNXaviké TrepIBAAAov Kal yia
EMAYYEAUOTIKO OKOTTO. AgV EYYUATAI N AVTATIOKPION OTNV NAEKTPOMAYVNTIKA
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oupBaTéTNTa Ot OIKIOKS TrEPIBAAAOV Kal OTToU UTTapXEl dueon oUvdeon o€
bikTUO TPOPOBOoUTiag XauNANg TAONG TTOU TPOPODOTEI KATOIKIES.

A ENMI MAEON NMPO®YAAZEIZ

- Ol ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHZ:
- og mepIBAaAAov pe augnuévo Kivduvo nAektpoAngiag;
- O€ TTEPIOPIOHPEVOUG XWPOUG;
- O€ TAPOUCIA EUPAEKTWYV 1 EKPNKTIKWV UAWV.
NPENEI rponyoupévwg va ekTipnBoUv amré évav "Texviké Yelbuvo” kai va
€KTEAOUVTOI TTAVTA TTOPOUCia GAAWV ATOUWYV EKTTOISEUNEVWV WG TTPOG TIG
EMEPPATEIG OE TTEPITITWAON AUETOU KIVOUVOU.
MPENEI va vioBeToUvTal Ta TEXVIKA MECO TTPOOTACIOG TTOU TTEPIYPAQPOVTaL
oTo 7.10; A.8; A.10 Tou kavoviouoU "EN 60974-9: Zuokeuég yia OuyKOAANoN
T6g0U. Mépog 9: EykardoTaon ka1 xpion”.
NPENEI va atrayopegUeTal n ouykOAANon 6Tav o cUYKOAANTAG 1} 0 TPOPOodATNG
oUppaATOG OTNPIJETAI ATTO TO XEIPIOTH (TT.X. S1a pECOU IHAVTWV).
MPENEI va atrayopgUeTal n ouykOAANG™ av o XEIPIOTAG BPioKETAI AVUPWHEVOG
o€ oxéon pe 1o dAmed0o, EKTOG av XpnoigotroiouvTal £18IKA Sameda ac@algiag.
TAXZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd TNV gpyagia
ME TTEPIOCOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iGO KOMMATI | OE TTEPIOCOTEP
KOMMATIO OUVOESEPEVA NAEKTPIKA, MTTOPEI va dnuioupynBei éva emmikivBuvo
d0poloua TACEWV EV KEVW AVAUECT O€ dUO S1apopeTIKEG BATEIG NAEKTPOBiWV
A AQMTTEG, OE TIUA TTOU PTTOPE VO PTACEI WG TO SITTAG TOU ETTITPATEUEVOU OpioU.
Eival avaykaio évag emeIpapuévog OUVTOVIOTAG VO EKTEAEDEI TN METPNON PE
opyava WOoTE va KaBopioel av UTTapxEl KivBuvog Kal va MTTOPEi va UIOBETAOE!
KOTAAANAQ PETPA TTPOCTACIOG OTIWG TTEPIYPAPETAI OTO 7.9 TOU KAVOVIOHOU
”EN 60974-9: Xuokeuég yia ouykOAAnon 16Sou. Mépog 9: EykardoTaon kai
xenon”.
H xprion Tng cuokeung cUYKOAANONG TTPETTEI VA TTEPIOPIJETAI OTO CUYKEKPINEVO
XEIPIOTH.
O XeIPIOTAG TIPETTEI VO OTTOCUVSEEI ATTO TN pnXavh To KOAWSI0 pe Tn AaBida
nAekTpOodiou agoU £xel oAokAnpwoel T ouyk6AAnon MMA.
H mrepioxn yUpw a1ré T OUOKEUR GUYKOAANONG TTPETTEI VA EiVal ATTOYOPEUNEV
o TpiTa TpoéowTra. H idia emiong dev pémel va péver apuUAaKTN.
O1 AduTTEG TTOU BEV XPNOIMOTTOIOUVTAl TIPETTEI VO ETTAVATOTTOBETOUVTAI OTNV
utrodoxn Toug.

A YMOAOINOI KINAYNOI

- ANATIOAOIYPIZMA: T0o1TT0B€TAOTE TO OUYKOAANTH Ot OpPIf6VTIO £TiTredo HE
KATAAANAN TTPOG TOV OYKO IKaAvVOTNTA. ZE AVTIBETN TTEPITTTWON (TTX. KEKAIMEVQ,
avpaAa atreda KA. UTTApXEl KivOUVOG avaTTodoyupioHaTOG).

ATtrayopeueTal n aviywon Tou ouvoAou KApOTOl ME CUOKEUR OUuykOAAnong,
TPoPodocia cUPHATOG KAl YUKTIKA Movada (6Tav UTTdpxEl).

AKATAAAHAH XPHZH: gival emikOv3uvn n €yKaTdoToon Tou OUYKOAANTA yia
oTroladNTToTE £pyacia SIAPOPETIKA Ao TNV TTPORAETOpEVN (TT.X. SETAYWHA
OWANVWOEWYV a1roé TO 1I5pIK6 BiKTUO).

AKATAAAHAH XPHZH: givai emikivduvn n Xpion TnG GUOKEUNG GUYKOAAnong
aTTo TTEPICCOTEPOUG XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ: ota@gpoTroigite Tavra Tn @IGAn
agpiou pe KaTtdAAnAa péoa woTe va gutrodifovral TUXAiEG TITWOEIS TG (av
XPNOIpOTTOIEiTAI).

ATtrayopeUeTal va Xpnoigotrolgital n XeipoAafn wg péco aviywong Tng
OUYKOAANTIKG CUOKEUNG.

O1 TpoOoTaTiEg KAl TA KIVNTA WEPN TNG OUOKEUOOIOG TOU OCUYKOAANTA Kai Tou
TPOQOJOTN CUPHATOG TIPETEl va Bpiokovral ot Bféon, TPV OUvOECETE TO
oUuYKOAANTA oTo SikTUO TpOoPOdoUiag.

MPOZOXH! OTroladATIOTE XEIPWVOAKTIKA EVEPYEID TAVW OE TPAMATO TOU
TPOPOJOTN TUPHATOG, OTTWG:

- OVTIKATAOTAON KUAIVEpwWYV Kai/f} OTTIPAA;

- €10a0ywyn oUPPATOG OTOUG KUAIVpOUG;

- TOoTroBéTNoN Tou TrNViou oUPHATOG;

- KaBapiopog KUAivipwy, ypavaliwyv Kal TngG TTEPIOXAG TToU BPioKETAI IO KATW;
- AGdwpa ypavadiwv.

MPENEINA EKTEAEITAI ME TO ZYTKOAAHTH ZBHZTO KAIAMOXZYNAEAEMENO
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

2. EIZArQrH KAI FENIKH NEPIFPA®H

Auti n cucKeur'] OUYKOAANONG €ival pia TNy PEUPOTOG Yia TN OUYKOAAnon Té?,ou,
K(]T(]GKEUC(O’HEVI’] IBIKA yia TN ouvKoMnon MAG Twv xq)\UBwv avbpaka 1 Twv
eAAPPA  KEKPAPEVWY XaAUBwvV pe aéplo “TipoaTaciag CO, n piypata Argon/CO
XPNOIPOTIOIWVTAG OUPPATA NAEKTPODIA YEUATA A PE TTUPAVO fow)\r]vwm

Eivai etmiong kat@dAAnAn yia tn guykdAAnon MIG Twv avogeidwTtwy XaAUBwv Pe aéplo
Apyd + 1-2% ofuyovou, Tou aroupiviou kai CuSi3, CuAl8 (eTepoyeviig cUYKOAANGN)
pe aéplo Apyod, XPNOIMOTIOILVTAG oUppaTa NAEKTPOdIa KATGAANANG olvBeang TTpog To
UANIKO KOTEPYOODIAG.

Eivai 18iaitepa evdedelypévn yia Katepyaaieg o€ EAaQPEG KATAOKEUEG KAl O€ apagwuaTa,
yia Tn ouyk6AAnon o€ yaABaviopéveg Aapapiveg, high stress (upnAig avtoxng), inox
Kal aAoupiviou. H ZYNEPTIKH Acitoupyia gyyudTal Tn ypriyopn Kai €UKOAn pubuion
TWV TTAPAPETPWY GUYKOAANCONG e§aopaAidovTag TTavTa évav uwnAd éAeyxo Tou To¢ou
Kal TNG TTOI6TNTAG GUYKOAANCNG.

2

H ouokeur) cuykOAANONG TIPOCPEPETAI ETTIONG Kal yia TN oUYKOAANGn TIG o€ ouvexég
pelpa (DC), pe epmripeupa 16¢ou dia eTTa@ig (TpdTTog LIFT ARC), 6Awv Twv XaAUBwv
(avBpaka, XapnAwv kal uynAwv KPaudTwy) Kal Twv Bapéwv PETAAAWV (XOAKAG,
VIKEAIO, TITAVIO KOl KPAPOTA TOUG) pE agplo TTpoaTaciag kaBapd Apyd (99.9%) 1, yia
€10IKEG EQapUOYEG, pe piypaTa Apyo/HAIo. MpoogépeTal £TTIONG KAl yia TN GUYKOAANON
pe NAekTp6dIo MMA o€ auvexég pelpa (DC) emikaAuppévwy nAekTpodiwyv (pouTiAiou,
6EIvwv, Bacikwv).

2UOKEUN OUYKOAANONG PE evowpaTwpévn Tpogodoaia aupuarog (EIK. B1)

JUOKeUr OUYKOAANONG PE XwpPIOTH povada Tpogpodoaiag auppatog (EIK. B2 kai EIK.
B3)

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA
MIG-MAG
- Tpdtog Aertoupyiag:
- XEIPOKivNTOG,
- OUVEPYIKOG,
- Epgdvion otnv 08évn taxutntag oUpParog, Taong Kal peUPOTOG OUYKOAANGNG.
- EmAoyn Aeimoupyiag 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Epmopeupa LIFT.
- Epgpdvion otnv 086vn LCD 1d0NG Kai peUpaTog ouykOAANoNG.

MMA

- PUBuion arc force, hot start.

- Zuokeury VRD.

- MpooTaaia até 1o kOANnua (anti-stick).

- Epgdvion otnv 08évn LCD 1d0Ng Kol peUpaTog ouykOAANonG.

AAAEZ AEITOYPTIEZ

- EmiAoyn petpikoU i ayyAikoU oUGTAPATOG.

- Auvardétnra Baduovounong pnxavig (Tdon kai peipa ouykOAANCNG).

- AuvartétnTa amobrikeuong Kal avakAnong £EQTOUIKEUUEVWV TTPOYPAPHUGTWY.

- Autépatn avayvwpion PUSH PULL kai xeipokivntog €AeyXog €€ aTrOOTAOEWG
1 TTOTEVOIOUETPOU 1 2 TIOTEVOIOUETPWY (MOVO €KDOXA ME XWPIOTH TPoPodooia
aUpuaTOog).

- AUTopam avayvwpion WY.M.N. (G R.A.) wukTIKAG Hovadag uypoul. (Mévo ekdoxn pE
XWPIOTA Jovada Tpopodoaiag auppatog kal WY.M.N.).

MPOZTAZIEZ

- @gpPoOTaTIKA TTPOCTATIA.

- MNpooTacia KAaTd TWV TUXAiWY BPOXUKUKAWHATWY OQEINOPEVWY OE E£TTO@N PETALU
AGUTTOG KAl GWUATOG.

- MpooTagia kaTd Twv avWPaAWY TAoEwV (TAon TPo@odoaiag TTOAU UWNAR 1 TTOAU
XOHNAR).

- MNpooTacia anti-stick (MMA).

- MpooTaaia yia aveTTapkn THEaN TOU YUKTIKOU KUKAWPATOG uypoU Tng Adutrag (Mévo
ekdoxr AQUA).

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA
- Aaumra MIG
(puxeTar pe uypd otnv ekdoxn AQUA).
- KaAwdio emoTpong epodiacpévo ye Aafida owuaTog.
- ZTAPIYHA yIa avapTnon AGUTTOG.
- YukTikA povada uypol W.M.N. (uévo yia ekdoxr AQUA).

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

- MNpooappooTAg QIGANG apyo.

- Mdoka autépartng okioong.

- Kit Zuyk6AAnong MIG/MAG.

- Kit ouykdAAnong MMA.

- Kit ouykéAAnong TIG.

Movo ekdoxr ME XwPIOTH povada Tpopodociag cUpHaTOG:
- XelpokivnTog €AeyX0G €§ ATTOOTACEWG 1 TTOTEVOIOUETPOU.
- XelpokivnTtog €AeyX0G € OTTOOTACEWG 2 TTOTEVOIOUETPWV.
- KiT kaAwdiwv ouvdeong yia ekdoxi AQUA 4m, 10m, 30m.
- KiT koAwdiwv ouvdeong 4 4 10m.

- Kit Tpoxwv Tpogodoaiag ocUupuaTtog.

- Aduma PUSH PULL.

- Kit mhakérag PUSH PULL.

- KiT 8ITTARG @IGANG.

3. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

3.1 MNINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

ZYZKEYH ZYTKOAAHZHZ

Ta KUpIO XAPOKTNPIOTIKG OXETIKG PE TN XPNAON Kal TG ATTOBOCEIG TNG OUCKEUNG

OUYKOAANONG auvowifovTal TNV TTIVAKIda XOPOKTNPIGTIKWY PE TNV akOAoubn évvoia:
Eik. A1

EYPQMAIKOZ Kavovioudg ava@opdg yia Tnv ac@dAeld Kal TNV KATOOKEUN

HUNXavwV yia ouykoAAnon 16gou.
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2- Y0pBolo eowTePIKAG DOUNG TUYKOAANTH.

3- Z0pBoAo TrpoBAeTTOpEVNG dIadIKACTOG.

4- 30pBoho S: deixvel OTI uTTopuV va ekTeAoUVTal GUYKOAANACEIG o€ TTEPIBAAAOV pE
augnuévo Kivouvo NAEKTPOTTANGIaG (TT.X. TTOAU KovTa a€ JETAAAIKG oWpaTa).

5- Z0pBoAo ypappng Tpogodoaoiag:
1~ : evaAAaoodpevn HOVOPAOIKA TAON.
3~ : evaAAaoaduevn TPIYAOIKA TAoN.

6- BaBudég mpooTtaciag TAaiciou.

7- Texvmd XAPOKTNPIOTIKA TNG YPAUHNG TPOPOBOTIag:

- U, : EvaAaooopevn 1Gon Kal ouxvotnTa 1p0podoaiag ouykoAANTr| (atmodekTd
oplcx +10%).

= |y max - AVWTOTO ATTOPPOPNHEVO PEUUA ATTO TN YPAMMA.

ot - [1PAYHOTIKO peUpa TPOPOBOTIAG -
8- ATro 00€IG KUKAWPOTOG OUYKOAANDNG:

- U, 1 avihram 14on oe avoiXTo KUKAwHA.

-1 IOU : KavovikoToinpévo peupa kat avrioToixn T4on TTou UTropolV va Trapéxovial
amé 10 OUYKOAANTA KaTd Tn cuykOAAnaon.

- X Zxéon OlaAeiroucag Aesitoupyiag: OgiXvel TO XPOVO KATG TOV OTIOI0 O

OUYKOAANTAG PTTOPET va TTapEXEl To avTioToixo pelpa (idia koAdva). EkepadeTal
o€ % Bdoel evog kKUkAou 10min (11.x. 60% = 6 AeTrTd epyaaiag, 4 AeTTTd TTavong
KATT.).
Y& TEPITTITWON TIOU EeTTEPACTOUV Ol TTAPAYOVTEG XPHOoNG (TEXVIKOU TTivaKa,
avagpepduevol oe 40°C mepIBdAovTog), emepBacivel n BepuIkn TTpoaTaadia (o
OuUyKOAANTAG pével o€ stand-by péxpl TTou n Bepuokpacia Tou dev KatePei oTa
ETTITPETTOHEVA OPIA).

- AIV-AIV : Agixvel Tnv KAiyaka puBpiong Tou peUpaTtog ouykOAAnong (eAdxioTo -
UEYIOTO) OTNV AvTiGTOIXN TAON TOLOU.

9- ApIBUAG PNTPWOU yIa TNV aVAyVWPIoN TOU CUYKOAANTA (aTTapaiTnTo yia TNV TEXVIKA

guuTIapaoTacn, ¢ATNoN avtaAAOKTIKWY, avadrTnon KATAOKEUNG TOU TTPOIOVTOG).
10-—= : A%ia Twv ao@aAellv KaBUOTEPNUEVNG EVEPYOTTOINONG TTOU TTPETTEI VA
TIPOBAEPTEI yIa TNV TTPOOTACIA TNG YPAUMAG.
11- Z0pBoAa avapepdueva o€ Kavoveg aoPAAEiag N onUaAcia Twv OTToIWY avagépeTal
oTo Ke@. 1 “TevikA ao@daAeia yia Tn ouykOAAnan T6gou”.
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MONAAA TPO®OAOZIAZ LYPMATOZ
Ta KUpIa XOPAKTNPIOTIKA OXETIKA WE TN XPrON Kal TIG aTToddCEIG TNG HOVAdAG GUPPATOG
oguvowidovTal GTnV TTIVaKida XapaKTNPIOTIKWY PE TNV akGAoubn évvoia:

Eik. A2

1- EYPQMAIKOZ kavovioudg ava@opdg yia TNV OOQAAEId KAl TNV KATOOKEUR TNG
povadag oupuaTog.

2- Z0pBoAo ypauung Tpo@odoaiag:
1~ : evaAaoodpevn JovoQaaikn Taaon;

3- BaBuog mpooTtaciog TePIBARUATOG.

4- U:: Taon Tpogodoaciag povadag cUpuaTog.

5- l1: ATTOppo@OUNEVO pEUNA UE PEYIOTO QOPTIO.

6- AT0d00EIG TOU KUKAWUATOG OUYKOAANONG:

- l22 Pebpa mou ptropei va Trapdyetal ommé T povada cUpPaTtog Katd Tn
OUYKOAANON.

- X : Zxéon diaAkeiroucag Aeimtoupyiag: deixvel TO XPOVO KATG TOV OTTOI0 N GUOKEUN
OUYKOAANONG UTTOPET va TTapdayel To avTioTolxo pelpa (idia otriAn). EkepddeTal
o€ %, Bdaoel evog kukhou 10 min (17.x. 60% = 6 AeTTTd epyaaiag, 4 AeTrTd oT1dong,
K.0.K.).

7- ApIBuOG pnTPWOU yia TNV TAUTION TNG OUOKEUAG OUYKOAANONG (aTrapaitnTog yia

TEXVIKA UTTOOTAPIEN, {ATNON OVTOAAGKTIKWY, avadTnan TTpoéAeuong TTPOoIOVTOG).

Znueiwon: To ava@epOPevo TTAPADEIYUA TTIVAKIOOG TEXVIKWY XOPAKTNPIOTIKWY gival
HOVO EVOEIKTIKO TNG £VVOIAG TwV GUPBOAWY Kal yn@iwv. O akpIBEIG TIHEG TWV TEXVIKWV
XOPOKTNPIOTIKWY TNG OUCKEURG GUYKOAANGNG TTOU €XETE OTNV KATOXA 0ag €§ayovTal
atréd TNV TTVaKida TTou BpiokeTal TTAvw oTny idia.

3.2 AAMA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- LYZKEYH ZYTKOAAHZHEZ: BAéme mivaka 1 (MIN. 1)

- MONAAA TPODOAOZIAZ ZYPMATOZ: BAérre mivaka 2 (MIN. 2)

- AAMNA MIG: BAémre mivaka 3 (MIN. 3)

- AAMNA TIG: BAérre mivaka 4 (MIN. 4)

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAérmre tivaka 5 (MIN. 5)

To Bdpog OUOKEURG OUYKOAANONG kai povadag Tpo@odooiag CUPHATOG
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 ZYITKOAAHZHZ (Eik. B1, B2, B3)

ZTNV PHTTPOOCTIVH TTAEUPA:

1- Mivakag eAéyxou (BAETTE TIEPIYPOPH),

2- Z0vdeon Aaptrag,

3- Tayumpida BeTIKA (+) yia oUvdeon KaAwdiou cuykdOAANoNG,
4- Taxumpida apvnTikn (-) yia oUvdeon kahwdiou ouykdAAnong,
5- KaAwdlio kal akpodEKTNG ETTICTPOPNG TWHATOG,

6- KoaAwdio Kal Adutra ouykoAAnong,

ZTnV Tiow TTAgUpd:

7- Tevikog diakdtTng ON/OFF,

8- KaAwdio Tpogodoaiag,

9- Z0vOeopog owARva yia aépio TTPooTadiag AGUTTag,

10- Taxumpida BeTIKA (+) yia KOAWDIO PeUPATOG OUYKOAANONG oUVOEDNG e HOVAdT
oUpuaTOG;

11- Z0vdeopog 14p yia KaAwdIo eAéyyxou oUvdEoNG Pe povada aUpUATOG;

12- AogpdaAcia TrpooTaaciag W.M.N.

20- Ao@aAgia TTpOOTOCIOG CUTKEURG OUYKOAANGNG.

4.1.2 MONAAA TPO®OAOZIAZ LYPMATOZ (Eik. B3)

OTNV PTTPOOCTIVH TTAEUPA:

13- Z0vdeapog 14p yia oUvdeon eAEyxoU €& OTTOOTACEWS (KOTA TTapayyeAia),
14- TaxuoUvdeapol yia cwAnvwoelg uypoU Adautrag MIG (uévo ekdoxr) AQUA).

oTNV Tiow TAEUPA:

15- Z0vdeapog 14p yia KaAwdIo eAéyxou oUVOEONG PE TUOKEUR GUYKOAANONG (POvo
ekdoxr AQUA),

16- Taxumpila BeTIKA (+) yia KOAWDBIO PEUPATOG TUYKOAANONG GUVOEONG JE CUOKEUN
OUYKOAANoNg (uovo ekdox AQUA),

17-TaxuoUvoeopol yia OUVOEDT CWANVWOEWV TIAPOXNG KAl ETTIOTPOPHG WUKTIKOU
uypou (povo ekdoxr AQUA),

18- AogdAeia TrpoaTagiag yovadag oUpPaTog,

19- Awpida oTepéwong kaAwdiwv olvdeong (Movo ekdox AQUA).

4.1.3 NINAKAZ EAEMXOY THZ ZYZKEYHZ ZYITKOAAHZHZ (Eik. C)
1- 0B6vn LCD.

2- TINAKTPO yIa xeIpokivnTn TTpéwan oUpuatog. EmTpéTel Tnv Tpéwaon Tou oUpPaTog
aTo OTMPAA TNG AGUTTAG XwPIG TNV avAykn va TTECETE TO TTANKTPO AduTrag. Eivai
aTypiaiag dpdaong kai n TaxUuTnTa TTPOdWong oTabepr).

H Trieon Tou TTARKTPOU TTPOKOAET ETTIONG TO AvapUa TOU WTOG GTNV UTTOdOXN TNG
povadag (UOVo ekBOXNA ME XWPIOTA Hovada Tpo@odoaiag GUPHATOG:).

3- TIAAKTPO XEIpOKivNTNG evepyoTToinang TNG NAekTpoBaABidag agpiou. EmiTpémel Tnv
€KPON agpiou (adeiaopa CwARVWY, pUBUICH POAG) XWPIG TNV AVAYKN VA TTIETETE TO
TAAKTPO AduTrag. Otav To méoeTe n nAekTpoBaABida pével evepyotroinuévn yia 10
OEUTEPOAETTTA } PEXPI VO TO TTIECETE I OEUTEPN POPA.

4- TIAAKTPO TTOAAATTAWV AEITOUPYIWV.

- r\ Av mieaTtei emTpéTel TNV TTPpdoBacn oTa TTPopuBUIfOPEVa TTPOYPAUUaTA
‘@, NG pnxavig.
- m Av TTIEOTEI yIO TOUAGXIOTOV 3 OEUTEPOAETITA ETTITPETTEL
. - va a1moBnKeUOETE PIO EPYATIQ OTNV ECWTEPIKN PVAMN TNG MNXAVAG.
- VO POPTWOETE PIO EPYOTIA TTOU £XETE TIPONYOUHEVWG OTTOBNKEUTEL.
5- MepIoTPOPIKOG BIOKOTITNG TTOAAATTAWY AEITOUPYIWV.

H TepIOTPO®N TOU ETTITPETTEL
- TN pUBHION TNG TaXUTNTAG TPOPODOTIag TOU CUPHUATOG.OE TPOTTIO

SYN

N PUBMION TNG 10XU0G GUYKOAANONG O€ TPOTTO
N pUBPICN TOU peUPATOG GUYKOAANONG o€ TpoTIo TIG (ﬁ)

N pUBPION TOU peUpATOG OUYKOAANONG o TpoTTo MMA ( )

av TECeTal yia TOUAGyIoTov 3 OeuTePOAETITA EMITPETTEL TNV TIpdoBacn oTa
S1apopa pevou pubuicEWV TNG PNXAVAG.

6- [MepIGTPOPIKOG DIAKOTITNG TTOAAGTIAWY AEITOUPYILIV.

H T1TepIOTPO®N TOU ETTITPETTEL
- TN pUBPIoN Tou KOopdovIoU GUYKOAANGNG (TAon GUyKOAANONG) o€ TpATTo

SYN

- TN pUBUICN TOu KOPBOVIOU TUYKOAANONG (MAKOG TOEOU) o€ TPATIO
- oe 1poT0 TIG ka1 MMA Bev givar evepyoTToINUEVOG.
- av TMECETAI YIa TOUAAXIOTOV 3 DEUTEPOAETTTA ETTITPETTEI TNV ETTIAOYT TNG dladIKaoiog

OUYKOAANGNG ( m , ;{:, ?': )
MPOZOXH: EK NEOY PYOMIZH OAQN TQN NAPAMETPQN EPrO:TAZIOY
(RESET)
Médovrag Tautdxpova T TAAKTPa (C-5, C-6) oTnv evepyotroinon, OAeg ol
TIOPGUETPOI GUYKOAANDNG €TTaVEPXOVTAI OTNV TIWR default.

5. EFTKATAZTAZH
MPOXOXH! EKTEAEXTE OAEZ TIZ ENEPIrEIEXZ ErKATAXTAZIHZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TH XYTKOAAHTIKH MHXANH
AMOAYTQXZ :IBHITH KAl AMNOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.
Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ MPEMNEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO
EIAIKEYMENO H MNEMEIPAMENO MPOZQIMIKO.

ZYNAPMOAOTIHZH (Eik. D1, D2)
ATTOOUOKEUBOTE T OUCKEUR GUYKOAANONG, EKTEAEOTE TN OUVOPHOASYNON Twv
UEUOVWHEVWYV PEPWIV TTOU TTEPIEXOVTAI GTN CUCKEUATia.

ZuvappoAdynon kaAwdio emoTpopng-AaBida Eik. E
ZuvappoAdynon kaAwdio cuykoAAnong-AaBida nAektpodiou Eik. F

Eykardotaon W.M.N. (Mévo ekdoxi AQUA): ava@epBeite oTo eyXelpidio xpong
TTOU TTEPIEXETAI OTO ECWTEPIKO TNG YUKTIKAG MOVADaG.

5.1 TONOOETHXH THEZ ZYFTKOAAHTIKHZ MHXANHZ

EvtotrioTe TOV TOTTO TOTIOBETNONG T OUYKOAANTIKF WNXavh WOTE va pnv uTtdpxouv
EUTTOSIO OE OX£ON PE Ta avoiypaTa 106d0U Kal £§6d0U Tou aépa Wugng. Befaiwbeite
TAUTOXPOVA OTI BEV avavVOoPPOPOUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIaBPWTIKOI aTUOI, uypacia
KATT.

Alatnpeite TOUAGYIoTOV 250mm €AeUBEPOU XWPOU YUPW ATTO T GUYKOAANTIKI) UNXavr.

A MPOZOXH! TomoBeTOTE TN OUYKOAANTIKA upNnXov o€ opifovTia
EMIQPAVEIQ KATAAANANG 1KAVOTNTAG TTPOG To PBAPOG WOTE va aTTOPEUXBoUV
avaTTodoYyUpioHaTA I ETTIKIVOUVEG HETAKIVATEIG.

5.2 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Mpiv ekTeAéoeTe OTTOIABATIOTE NAEKTPIKN GUVEON, BeBaiwdeite OTI Ta GTOIXEID TTOU
avaypda@ovTal oTnV TTIVOKIda TNG GUYKOAANTIKAG MNXAVAG avTioToIXoUv oTnV TAGN Kal
ouxveTnTa dIKTUOU TToU SI0BETOVTAI OTOV TOTTO £YKATACTACNG.

H guykoAANTIKA pnxavr TpéTrel va ouvdeBei aTToKAEIoTIKG o€ oUaTNHA TpoPodoaiag
ME VEIWHPEVO OUDETEPO AYWYO.

MNa va egaoealioete TNV TTpoaTacia KaTd TNG AUEONG ETTAPAG, XPNOIMOTIOIEITE
S10¢opIKoUG dIKOTITEG TOU TUTTOU:

- Tumrog A ( ) YIO HOVOQATIKG PNXaviaTa.

- TuTou B ( ) yIa TPIQACIKE PnXavrApaTa.

Ma va ikavotroloUvtal ol 6pol Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotdaral

n olUvdeon TnG OUYKOANTIKAG HNXOVAG OTa Onueia dIAETTAPRG Tou SIKTUOU

TPOoPOdOTiag ToU TTaPOUCIAdouv oUVBETN avTioTaon KatwTtepn amd Zmax = 0.10

ohm.

H ouykOAANTIKA pnxavr dev ePTTITITEl OTA TTPOOOGVTA TOou Kavoviopou IEC/EN 61000-
2

Av n idla ouvdeBei ag dnuooio BikTUO TPoPodoaiag,eival oTnv euBUVN Tou TEXVIKOU
TNG EYKATAOTACNG ) TOU XPAOTN va £TaAnBeUoel 6TI N OUYKOAANTIKA UNXavr JTTOPEi
va ouvdeBei (av avaykaio, OUUPBOUAEUTEITE TNV UTINPECIQ TTAPOXNG Tou OIKTUOU
Slavoung).

5.2.1 PeupatoAATITNG KO Tpida

JuvdEoTe 0TO KAAWDIO TPOYOdOTiag Evav KAVOVIKOTIOINUEVO peupaToAfTITn (3P + P.E)

KaTaAANANG IKavoTNTOG Kal TTpodIaBéoTe pia TTpia SIKTUOU £QOSIOCHEVN PE QOPAAEIEG

Kal autopaTo JIakOTITN. To €I10IKO TEPPATIKG yeiwong TIPETTEl va ouvdeBel oTov aywyo

yeiwong (KiTpIvo-TTpAaivo) TNG YPAPUAG TPOPOd0Tiag.

O mivakag (MIN.1) ava@épel TIG TIHEG TV KABUOTEPNUEVWY ACPAAEILYV € ampere TTou

oupBouAelovTal BACEl TOU AVWTATOU OVOUOOTIKOU PEUPATOG TTOU TTOPEXETAI ATTIO TO

OUYKOAANTH KaI TNG OVOUAOTIKAG TAONG TPOYOod0aiag.

A AVOTTOTEAAOHATIKOG TO CUCTNHA ao@aAgiag TTou TTPoBAETTETAI ATTO TOV
KOTOOKEUAOTH (katnyopia I) pe erakoAouBoug ocofapoug kivdivoug

yia dtopa (Y. nAekTpoTrAngia) Ko avTiKEieva (TTX. TTUPKAYId).

MPOZOXH! H un T1ApnOn Twv TMTOPATTAVW KAVOVWY KaBioTd

5.3 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZX ZYITKOAAHZHZ

5.3.1 ZuoTdosig
MNPOXOXH! TMPIN EKTEAEZIETE TIZ AKOAOYGEX ZXYNAEZEIX
BEBAIQOEITE OTlI H ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHI EINAI IBHITH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

O Mivakag 1 (MIN. 1) ava@épel TIG GUPPBOUAEUOHEVEG TIUEG VIO Ta KOAWDIO CUYKOAANGNG

(og mm?2) Baoel Tou PEYIOTOU PEUPATOG TTOU TIAPEXETAI OTTO T GUOKEUR GUYKOAANONG.

Emiong:

- NepIoTPEWTE PEXPI TEPUA TOUG OUVOEOHOUG TWV KAAWSIWV OUYKOAANONG OTIG
TaXUTTPICEG (av UTTAPXOUV), WOTe va eyyunbei TEAEIO NAEKTPIK €TTAPH. Z€ avTiBETN
TePIMTwon Ba TapaxBolv uTTEPBEPUAVOEIG OTOUG CUVOEOUOUG pE €TTaKOAOUBN
ypriyopn ®Bopd Toug Kal aTTWAEIN aTTodoTIKATNTAG.

- XpnoipoTrolgite kaAwdia cuykdAANoNg 600 To dUVATOV PIKPOTEPOU UFKOG.

- ATTOQEUYETE va XPNOIPOTIOIEITE WETAAANIKEG KATOOKEUEG TTOU OEV QVFKOUV OTO
UAIKO UTTO KOTEPYAOia, O€ aVTIKATAOTOOTN TOU KOAWSIOU ETTIOTPOPAG TOU peUPATOG
ouykOAAnong. Auté Ba uTropouce va gival TTIKIVOUVO YIa TNV ao@AAEIa Kal VO OWOEl
MN IKQVOTTOINTIKG aTTOTEAEOUATA OTN GUYKOAANON.

5.3.2 ZYNAEZEIX TOY KYKAQMATOZ XYTKOAAHZHZ ZE TPOMO MIG-MAG
5.3.2.1 Z0vdeon oTn QIGAN agpiou (av XPnOIMOTTOIEITAI)

- @I1GAN agpiou TTOU POPTWVETAI TNV ETTIPAVEID GTAPIENG TOU KAPOTaloU: max 60 Kg.
- Bidwote 10 peiwtApa mieong (*) otn BaABida NG QIAANG aepiou TOTTOBETWVTAG
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avaueoa TNV €I0IKA  TTPOCapUOYr TToU  TTpopnBeUeTal érav
xpnoipotroigitar aépio Apyod ) piypa Ar/CO,,.

- ZUvOEOTE TO CWARVA £100B0U TOU OEPIOU OTO PEIWTAPA KOl OQAAIOTE T Awpida.

- XaAapwaoTe To daKTUAIO pUBUIONG TOU YEIWTAPA TTiEDNG TTPIV avoiteTe TN BaABida Tng
@IGANG.

(*) E€apTnua TTOU TTPETTEI VO ayOpPaaTEi EEXWPIOTA av Oev TTpOoUNBEUETAI UE TO TTPOIOV.

wg  egaptnua,

5.3.2.2 ZUvdeon KaAwdiou ETOTPOPNRG TOU PEUPATOG CUYKOAANGNG
Mpémel va ouvdebei oTo UAIKO UTTG KaTepyaaia ) oTo PETAAAIKO TTAyko OTTOU QUTO
OKOUMTTAEI, 600V TO BUVATOV TTIO KOVTA 0T OUVOEDT UTTO eKTEAEDT.

5.3.2.3 Aaumra (Eik. B)

Eykataotiote 1N Aduma (B-6) oTov €1dik6 Tng oUvdeopo (B-2) ogahifoviag
XEIPWVOKTIKA PEXPI TépUa TO OakTUAIO oTepéwong. lMpoeTtoipdoTte TNV yia v
TPWTN POPTWON CUPHATOG, APAIPWVTAS TO OTOMIO KAl TO CWANVAKI ETTAPAG YIa va
OIEUKOAUVETE TNV £€000.

Movo ekdox AQUA:

ZUVOEOTE TIG EGWTEPIKEG CWANVWOEIG WYUENG OTIG OXETIKEG TUVOETEIG TTPOTEXOVTAG TIG
evOEeigeIg TTOu akoAouBouv:

®_) : MAPOXH YI'POY (KpUo — ptrAe ouvdean),
_@ : ENIZTPO®H YIPOY (ZeaTtd — KOKKIVN oUVOEDN).

5.3.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX £YTKOAAHZHEZ ZE TPOMO TIG

5.3.3.1 Z0vdeon oTn QIGAN agpiou

- BidwoTe 1o peiwtipa trieang otn BaABida TG @IGANG agpiou TOTTOBETWVTAG avaueoa,
av avaykaio, Tnv €I8IKA TTPOCAPUOYH TTOU TTPOUNBeUETal WG EEAPTNHA.

2uvdéoTE TO OWARvVa €10000U TOU AEPIOU OTO HEIWTAPA Kal O@OAiOTE TNV
TrpounBeuduevn Awpida.

XaAopwaTe 10 SakTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTHEGNG TTPIV aVOigeTe TN BaABida Tng
@IGANG.

Avoite TN QIGAN Kal puBpioTe TNV TToadTNTA agpiou (I/min) cUpPwVa PE Ta EVOEIKTIKG
oedopéva xpriong, BAEme mivaka (MIN. 6). Evdexdueveg dlopBwoelg TNG €KPORG
agPiou PTTOPOUV VO EKTEAETTOUV Kal KOTA TN SIGPKEIR TNG CUYKOAANCNG EVEPYWVTOG
TTavTa 010 OOKTUAIO Tou pelwTApa Trieang. EAEyETe TO KpATNPO CWANVWOEWY Kal
OUVOETEWV.

A NMPOZOXH! KAeivere mavra mn BaABida Tng @IdAng agpiou oTo TéEAOG
™G Epyaciag.

5.3.3.2 ZUvdeon KaAwdiou ETMOTPOPNRG TOU PEUUATOG CUYKOAANGNG

- Mpéter va ouvdebei oTo UAIKG UTTO KaTepyaaoia /i 0To PETAAAIKO TTAyKo GTToU autd
QaKOUMTTAEl, G0V To duVATAV TTIO KOVTA 0T aUVOEDN UTTO ekTEAEON. AuTS TO KaAWdIO
TTpETTel va ouvdeBEi aTov akpodékTn pe aUpBoAo (+) (Eik. B-3).

5.3.3.3 AdpTra
- EiodyeTte To KOAWDIO peUpaTOg aTOV £101KO TaXUOUVOEDHO (-) (EIK. B-4). ZuvdéoTe TO
OwARVva agpiou TNG AGUTTAG oTn QIAAN.

5.3.4 LYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ XYTKOAAHZHX ZE TPOMNO MMA

2xeddv OAa Ta emikaAuppéva nAektpodia cuvdéovial oTo BeTikd TOAO (+) TNG
yevvATpiag. Kat' egaipeon oTov apvnTikd TOAO (-) cuvdéovTal Ta NAekTpAdIa pe 6&ivn
ETMKAAUYN.

5.3.4.1 Z0vdeon kaAwdio ocuyk6AAnong AaBida nAekTpodiou

Ddépvel OTO TEPUATIKG €vav €I0IKO AKPODEKTN TTOU XPEIGdeTal yia va o@alioel To
OKAAUTITO PEPOG TOu nAekTpodiou. AuTd TO KOAWDIO TIPETTEl va OuvdeBei aTov
akpodékTn pe oUpBoro (+) (Eik. B-3).

5.3.4.2 Z0vdeon kaAwdiou eMIOTPOPNG TOU PEUPOTOG CUYKOAANGNG

- Mpéter va ouvdebei 010 UAIKG UTTO KaTepyaaoia A 010 PETAAAIKO TTAyKo &TToU autd
AKOUUTTAEI, GO0V TO BUVATOV TTIO KOVTE OTn oUVOEDH UTTO eKTEAEOT. AUTO TO KOAWDIO
TIPETTEl VO ouvOEDET aTOV aKpodEKTN Pe oUMBOAO (-) (EIK. B-4).

5.4 ®OPTQZH MHNIOY ZYPMATOZ (Eik. G1, G2)

MPOXOXH! MPIN ZEKINHZETE TIX ENEPrEIEZ ®OPTQIHZ TOY
ZYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTlI H ZYZKEYH XYIFKOAAHZHZ EINAI
ZBHZTH KAI ANOZYNAEAEMENH AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
EAET=ZTE OTI Ol KYAINAPOI TPO®OAOZIAY TYPMATOZ, TO ZMIPAA OAHIOZ
KAI TO ZOAHNAKI EMA®HZ THZ AAMIMAZ ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI
ZTON TYMNO XYPMATOZ MOY MPOKEITAI NA XPHZIMOMOIHZETE KAGQX KAI
OTI EINAI ZQXTA ETKATEZTHMENA. KATA TIZ ENEPrEIEX EIZATQrHZ TOY
ZYPMATOZ MHN XPHZIMOTOIEITE FTANTIA MPOZTAZIAL.
- AvoigTe TO TTOPTAKI TNG UTTOBOXNG AVEUNG.
=eBIBWOTE TO BAKTUAIO TTOU OKIVNTOTTOIE( TO TINVio.
- TomroBeTrOTE TO TINVio OUPPATOG OTNV avEUn. BeBaiwbeite 0TI To agovdki oupaipatog
TNG avEUNG €ival CWOoTA eyKATEOTNUEVO OTNV TTPORAETTOPEVN UTTOdOXN (1a).
BidwoTe 10 SAKTUAIO TTOU QKIVNTOTIOIEI TO TIMVio, TOTTOBETWVTAG €vdIdueca av
Xpe1aeTal Tnv atmraitoluevn améoTaon (1a).
- ATreAeuBEPWOTE TOV AVTIKUAIVOPO TTiIECNG KOI OTTOMAKPUVETE TOV OTTO TOV/TOUG KATW
KUAIVOpo/oug (2a),
BeBaiwBeite 611 To/Ta poAd/& cupaipaTog gival KatdAAnAo/a yia TO XpnOIUOTTOIOUNEVO
ouppua (2b).
ATreAeuBepWOTE TNV APXI) TOU CUPPOTOG, APAIPETTE TNV TTOPAHNOPPWHEVN GKPN HE
KaBapr) KOTTA XWPIG TTPOEEOXEG, TIEPIOTPEWTE TO TINVIO APIGTEPOCTPOPA Kal OdNYrOTE
TNV GKPn Tou oUPHPATOG PECT OTOV 0ONYO €1I0630U OTTPWYVOVTAG TV KaTd 50-100
mm oToVv 03ny6 TNG oUvdEaNg AGUTIaG (2¢).
=avartotroBeTroTe Tov/Toug KUAIVEpo/oug puBuiovtag Tnv TTiean o€ evOIGUEDN TIPA
kol BeRaiwBeite 6T TO oUpUa gival CWOTE TOTTOBETNPEVO OTNV KOIAOTNTA TOU/TWV
KATW KUAivopou/wv (3).
- A@aip£0Te TO OTOMIO KOI TO CWANVAKI ETTAQNG (4a).
Eykataotiote 10 BUOpa TNG OUOKEUNG OUYKOAANONG oTnv Trpia Tpo@odoaiag,
QAVAWTE T CUCKEUN, TTIECTE TO TTAAKTPO AGUTTAG A TO TTAAKTPO TTPéwong oUpPaTOg
(EIk. C-2) kai TTepIPEVETE PEXPI N apxn Tou aUppaTtog diavuovTag 6Ao To OTTIPAA Byel
katd 10-15 cm amd 10 PTTPOOTIVO PEPOG TNG AGUTTAG. ATTEAeUBEPWOTE AoITTdV TO
TIAAKTPO.

fff MPOZOXH! Katd Tig evépyelEg aUTEG TO CUPHA Eival UTTO NAEKTPIKA TAoN

Kal utTToAaAAeTal O€ punxavikn Suvaun. Mropei AoITrév va TTpokaAéoel,
av &ev uloBeTouvTal KaTdAAnAa pEéTpa, Kivduvo nAektpormAngiag,
TPAUMATA KOl EPTTUPEUHA TOSWV:
- Mnv kaTeuBuveTe 10 0TOUA TNG AGUTTAG TTPOG HEPN TOU CWHATOG.
- Mnv TAnG18¢eTe TN AGUTIO OTN QIGAN.

EmravatotmoBeTAoTe 0Tn AGUTTO TO CWANVAKI ETTAPNAG Kal To aTOIo (4b).
BeBaiwbeite 611 n mpdwon Tou clpparog eival ogaAn. PuBuiote Tnv Tieon Twv
KUAiVOpwV Kal To @pevapiopa TnG avéung (1b) oe éoo 10 duvatdv XapnAOTEPES
TINEG EAEyXovTOG OTI TO oUppa dev YANIOTPA OTnV KOIAGTNTA Kal OTI Tav OTAPOTAEl
TO 0UPCIo ol £AIKEG oUpUATOG BEV XaAapwVouv Adyw UTTEPBOAIKNG adpAaveiag Tou
Tnviou.

Kéwyrte Tnv dkpn Tou oUppaTtog Trou Byaivel atrd 1o otépio o 10-15 mm.

KAgioTe 1o TTOPTAKI TNG UTTOBOXAG AVEUNG.

5.5 ANTIKATAZTAZH TOY ZMIPAA ZYPMATOZX ZTH AAMMA (EIK. H)

MpIv TTPOXWPAOETE TNV AVTIKATACTAGH TOU OTTIPAA,, ATTAWOTE TO KAAWDIO TNG AGpTTAG
ATTOPEUYOVTAG

va OXNUOTICEl KAPTTUAEG.

5.5.1 ZmpdA yia cUppata atrd XaAuBa

1- ATTOOUVOEOTE TO OTOMIO KOl TO CWANVAKI ETTAPAG OTTO TNV KEQAAR TNG AGUTTAG.

2- Zef1dwaTte To TTAgINAEDI TTOU aKIVNTOTIOIEI TO OTTIPAA TOU KEVTPIKOU GUVOETHOU Kal
APAIPECTE TO OTTIPAA.

3- Eiodyete 10 véo omIpdA OoTOV aywyd KAAwdiOU-AGUTIAG Kal GTTPWETE TO OTTAAd
uéXpPI va Byei atrd TNV KEQAAR TNG AduTTaG.

4- BidwoTe &avd To TTagIuad! akivnToTroinang Tou GTTIPAA PE TO XEPI.

5- Koyre iola 10 81doTnua Tou oTmPdA TToU TTPoEgEXEI TUMTTIECOVTAG TO OTTAAG. BydATe
NV {avd atrd 10 KAAWDIO AGUTTOG.

6- AelGveTe TNV TTEPIOXH KOTTAG TOu OTIIPAA Kal TOTTOBETAOTE §avd GTOV aywyo
KaAwdiou-AapTTag.

7- BidwoTe 0N ouvéxela To TTagINEdI O@iyyovTag TO PE €IBIKO KAEIDI.

8- EmavarotroBeToTe TO CWANVAKI ETTAPAG KAl TO GTONIO.

5.5.2 ZmpdA amrd ouvOeTIKO UAIKOS yia oUppaTa aAoupIviou

EkteAéoTe TIG evépyeleg 1, 2, 3 OTTwG yia 1o oTPAA xdAuBa (unv AdBete utrdwn TIg

evépyeleg 4, 5, 6, 7, 8).

9- BidwoTe {ava To CwANVAKI ETTAPAG yIa aAOUNIVIO EAEYXOVTAG OTI EPXETAI OE ETTAPN
JE TO OTTIPAA.

10-EiodyeTe oTnVv avtiBetn dkpn Tou oTTPAA (TTAeupd olvdeong AGuTIag) To nipple
até opeixaAko, 1o dakTUAIo OR kail, dIaTNPWVTAG To OTTIPAA O¢ eAagpd Tieon,
o@aAioTe TO TTagINadI akivnToTroinong OTTIPAA. To TUAUA TOU GTTIPGA TTOU TTPOEEEXE!
Ba agaipeBei avaloya pe 1o pAKog atn cuvéxela (BA.i (13)). ApaipéoTe atd 10
oUVOETHO AGUTTAG TO AeTTTO CWARVA yia aTTIPAA XGAuBa.

11- AEN MPOBAEMETAI O AEMTOZ ZQAHNAZ yia ompdA aloupiviou Siapétpou
1.6-2.4 mm (kiTpivo Xpwpa). To oTipdA Ba avatoroBeTnOei dSnAadr oTo GUVOETHO
AGUTTOG XWPIG aUTOV.

Koéwre Tov TpIx0€1dr) cwAfva yia otipdA aAoupiviou diapéTpou 1-1.2 mm (KOKKIVOU
XPWHATOG) O€ MAKOG KATA 2 mm TTEPITTOU AIlyOTEPO OTTd TO CwARvVa XAAuBa, Kai
TOTTOBETAOTE TOV PETQ OTNV EAEUBEPN AKPN TOU GTTIPGA.

12- EykaTtaoTAoTe Kal oTaBePOTIOINOTE TN AGUTIO OTO OUVOECHO TnG TPOPodOaTiag
ouppatog, onuadéyTe To OTTIPAA ot 1-2 mm amdéoTacng amod Toug KUAivdpoug,
a@aipéoTe Eava Tn AGuTTa.

13- Kéwrte 10 0TTIpdA 0TO TTPORBAETTOPEVO HAKOG XWPIG VA TTOPAPOPPUCETE TO TTEPATHA
£10600U.

EykataoTtiote §ava tn Aduta oto oUvOeTHO TNG TPo@odoaiag oUpuaTog Kal
OUVOPHOAOYAOTE TO GTOUIO aEPIOU.

6. ZYTKOAAHZH MIG/MAG: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAL

6.1 SHORT ARC (BPAXY TO=0)

H tA¢n Tou oUppaTtog kai n amokdAANon Tng oTayovag yivetal péow JIadoxIKWV
Bpaxu-KUKAWPATWY TNG QIXPAG oUppatog oto BuBiopa TAENG (Méxp!l 200 @opég To
OeuTEPOAETTTO). To €AeUBepo prkog aUppatog (stick-out) TTepiAapBdveral Kavovikd
ueTagu 5 kar 12mm.

AvBpakoxdAuBeg kal eEAa@pd-kpapaTotroinpévol XaAupeg

- AIGUETPOG XPNOIUOTIOINCINWY CUPHATWV: 06-0.8-09-10-12-1.6mm
- XpNOIYOTIOICIPO AéPIO: CO, 1y piypara Ar/CO,
Avogeidwrol xaAuBeg

- AIGUETPOG XPNOIUOTIOINCINWY CUPHETWV:
- XpnoihoTToINGIUO aépIo:

AMoupivio kal CuSi/CuAl

- AIGUETPOG XPNOIUOTIOINTINWY CUPHATWYV: 0.8-1.0-1.2mm
- XpNOIYOTIOINGIPO AépIo: Ar

0.8-09-1.0-1.2-1.6 mm
piypara Ar/O, 4 Ar/CO, (1 - 2 %)

AEPIO MNPOZTAZIAZ
H pon Tou aepiou TTpocTaciag TpETel va givar 8-14 I/min.

7. TPOMOZX AEITOYPTIAZ MIG-MAG
7.1 Asitoupyia o€ XeIpokivnTo TpoTTO

PuBuion xeipokivntou TpdTIOU m (Ex I-1)

2€ XEIPOKivNTO TPOTTO, N TayxUTNTA TPOYOodOaiag GUPPATOG Kal N Tdon cuykOAANong

puBpidovtal Eexwpiotd. O TEPIOTPOPIKOG dlakdTTNG C-5 pubpicel TNV TaxUTNTA TOU

oUpHATOG, O TTEPIOTPOPIKOG dIakOTITNG (EIK. C-6) pubuiCel TNV Tdon ouykOAAnong (Trou

kaBopilel TNV 10XU CUYKOAANONG Kal ETTNPEACEl TO OXAUa Tou kopdoviou). To pedua

OUYKOAANONG eppaviCeTal oTnv 086vn Pévo KaTta Tn OUYKOAAnon.

PuBpion rpoxwpnuévwy TTapapétpwyv: MENOY 1 (Eik 1-2)

MNa v Tpdoacn oTo PevoUu pUBUIONG TWV TIPOXWPENUEVWY TTAPAUETPWY TTIECTE TO

B1ak6TTTN C-5 yia TouhdyioTov 3 deutepoAettTa. OTav epgavietal menu 1, méoTe Eava:

% 1 emaywylky nAekTpovikh avtiotaon. Oco uwnAdtepn eivar n TR 1600
BepudTeEPO eival To BUBIOCPa TNG ouykOAAnong. PuBuion amd 0 (unxavh pe Aiyn
avTtioTaon) wg 100% (unxavr ye pey@An avriotaon). Tiur epyooTaaciou: 50 %

Médovtag &avad 1o diakdTTn C-5 epgavideTar:

start
LB : Soft-start. EmTpéTel Tnv Tpooapyoyr Tng TaxUTnTag cUPUATOG GTNV EKKIivnoN
TNG OUYKOAANONG yia va BeATIOTOTIOIEITAI TO EUTTUPEUNA TOU TOEOU. PUBpion atéd 20
wg 100% (ekkivnan og % Tng TaxuTnTag o€ Kavovikn Asitoupyia). Tipr epyoaTaciou:
50 %
Médovtag ava 1o diakdTrTn C-5 epgaviderar:

BURN
- Q—"‘"" : Burn-back. EmiTpétrel T pUBuIon Tou Xpdvou kalong Tou oUpUaTog oTn
oT1don NG ouykOAANoNG. - PUBpion améd 0 wg 1 Sec. TiuR epyooTtaaciou: 0.08
Sec.
Médovtag gava To diakdTTn C-5 epgavideTar:

- [ M Meta-aépio. ETIITpéTiel TNV TIpOCApPUOY TOU XPOVOU EKPOFC TOU GEPIOU
TIPOOTACIag aTTd TN OTIYMNA TNG OTAONG TNG OUYKOAANGNG. PUBuIon atd 0 wg 10 Sec.
Ty epyoataciou: 1Sec.

Médovtag Eavad 1o diakdTITn C-5 epgavideTal:

[ .
- lcausraon 4+ m/min : EmTpétrel va augnoeTe ) eEAATTWOETE TNV TaXUTNTA TPOPOD0Ciag



Tou oUpPPaTOG OE OXEON PE O,TI eppavifeTal oTnv 086vn. Pubuion amé -5 wg +5m/
min. Tipn epyoataciou: 0 m/min.
MeédovTag Eavd 10 TEPIOTPOPIKS BIAKOTITN C-5 ETTIOTPEPETE OE XEIPOKIVNTO TPOTTO.

7.2 Aeitoupyia o€ CUVEPYIKO TPOTTO

PuUBuion xeipokivntou TpdTTOU (Eix I-3)

Médovtag 10 TARKTpo C-4 €xete Tnv TpdoPacn oTa TTPoypduuaTa TTou €Xouv
mpopubuioTei otn pnxavA (MIN. 6). MepioTpépovrag 1o diakdTTn C-5 pTopeite
va diaTpégeTte OAa Ta Tpoypaupata (PRG 01 + 40). EmAégTe TO TTPdypaupa TTou
£mMOupEiTE TMECOVTAG Kal aprivovTag ToV id1o dIakOTTT. Na va yVwpioeTe To TTIPOYPAUMa
TTOU POPTWONKE apKei va TEoETE TO TTARKTPO C-4.

H ouokeur) ouykdAAnong puBpiceTal autéuata oTig BEATIOTEG TUVBNKEG AsiToupyiag
ToU kaBopifovTal atd TIG DIAPOPES ATTOONKEUPEVEG GUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O XpnoTng
Ba Tpémel évo va eTIAEEEl TO TIAXOG Tou UAIKOU (F) TNV TaxUTnTa Tou oUPHATOG 1 TO
pelpa GUYKOAANGNG) péow Tou dIakdTITN C-5 yia va EeKIVAaEl TN ouykOAAnon.

Taon kai Pepa guykOAANong epgavidovral otnv 086vn pévo Katd Tn cuykOAAnon.
PUBpIoN Tou oXAPOTOG KOPSOVIOU GUYKOAANnONG

H pUBuion Tou oxAuaTog Tou kopdoviou yivetal atrd To d1akoTrTn (EiK. C-6) TTou puBpidel
TO PAKOG Tou Té&ou kabopilovtag Tn peyaAlTepn ) HIKPOTEPN €1I0QOPd Bepuokpaaiag
aTn ouykOAAnaon.

H kAipoka pUBuiong Kupaivetal uetagu - 10 =+ 0 + 10 (onueiwon: TTEPIOTPEPOVTAG TO
SIOKOTTTN ePPaVICeTal KAl N TTPOPUBUICOPEVN TIMA TAONG). XTO PEYOAUTEPO PEPOG TWV
TIEPITITWOEWY PE TO OIOKATITN o€ gvdiaueon Béan (0, ‘||) ETMTUYXAVETAI N BEATIOTN

Baoiky pUBuion (n TP ep@avidetal atnv 08évn LCD apioTtepd amd 10 ypa@Iikd
oUpBoAo Tou kopdoviou CUYKOAANONG Kal e€apavigeTal HETA aTTd £vav TTPOKOBOPITHEVO
XPOVO).

Evepywvtag ato diakdTTn (Eik. C-6), n ypaikn évoeign otnv 006vn Tou OXANATOG
TNG OUYKOAANONG aAAdlel deixvovtag éva TTEPICCOTEPO KUPTO, €TTITTEDO 1 KOIAO
aTroTEAETA.

Kuptd oxrua ‘|| Znuaivel 0TI UTTAPXE XOPNAR BEPUIKA £10QOPA OTTOTE N GUYKOAANCN

TIPOKUTITEl “KpUa”, pe Aiyn digioduon. MepioTpéwTe AoITOV JeEIOATPOPA TO JIAKATITN
yia va €XeTe HeyaAUTEPN BEPPIKNA EI0QPOPAE PE ATTOTEAETUO GUYKOAANONG ME PEYAAUTEPN
mén.

Koiho oxAua ‘||| Tnuaivel 6T UTTAPXEN UWNAR BEPUIKA EI0QOPE OTTOTE N GUYKOAANGN
TPOKUTITEl TTOAU  “Beppny)’, pe  umepBoAikry  digioduon. Aorrév
apIoTEPOOTPOPA TO DIAKOTITN VIO VA EXETE PIKPOTEPN TAEN.

MeploTpéwTe

7.2.1 Tpomog ATC (Advanced Thermal Control)

PIYEEPR) Evepyotrolgital autépaTta éTav To TTPOaSIOPIoHEVO TTAXOG Eival KATWTEPO
ioo pe 1.5mm.

Mepiypa@n: o €10IKOG OTIYHIaiog EAeyXOG TOU TOEOU GUYKOAANGNG KAl N UWNAR
TaxUTNTa SI6POWONG TWV TTAPAPETPWY EAOXIOTOTTOIOUV TIG QIXMEG PEUPOTOG TTOU
XapakTnpidouv Tov TpoTTo peTaBifaong Short Arc WoTe va eTTITUYXAvETal XaUNAGTEPN
OepIKN €l0Qopd 0TO UANIKO TTou GUYKOAAgiTal. To atroTéAeopa gival, atrd pia TTAEUpa
HIKPOTEPN TTAPAPOPPWON Tou UAIKOU, atrd TV GAAN peuoTnh kal akpIRAG peTaBifaon
TOU UAIKOU TTPOo0BNKNG pe Tn dnpioupyia evog eUTTAAOTOU KopdovioU ouykOAAnong.
MAgovekTrpaTa:

- OUYKOAAAOEIG O€ AETTTA TTAXN ME PEYAAN EUKOAIQ,

- MIKPOTEPN TTAPAPOPPWON TOU UAIKOU,

- 010BEPS TOEO aKdua Kal o€ XapnAd pedpara,

- ypriyopn Kal akpIBAG onueiakr ouykGAAnon,

- €UKOAOTEPN évwan eEAACUATWY O€ aTTOOTACN PETAEU TOUG.

7.2.2 PUBpion Tpoxwpnuévwy apauétpwv: MENOY 1 (Eik 1-4)
MNa v Tpoécacn oTo Yevol pUBUHIONG TWV TIPOXWPNHEVWY TTOPAUETPWY TTIEGTE TO
S1ako6TTTn C-5 yIa TouAdyioTov 3 deutepoAetta. OTav epgavidetal menu 1, méoTe {ava:

- : 816pBwon eTTaywyIKAG NAEKTPOVIKAG avTioTaong. Oco uwnAdTePN ivai n TipA
1600 BeppdTEPO Eival To BUBICUA TNG UYKOAANONG. PUBuion aTtrd - 50 % (unxavr Je
Aiyn avtioTaon) wg + 50 % (unxavA pe peyaAn avriotaon). Tiyr epyooTtaciou: 0 %

Médovtag Eavad To diakdTrTn C-5 epgavideTal:

BURN
- E““ : Ai6pBwon Burn-back. Eitpétrel Tn pUBUIon Tou Xpdvou kalong Tou GUPPATOG
0Tn 0TA0N TNG OUYKOAANonG. P'uBuion amé - 10 % wg + 10 %. Tiur epyooTaciou: 0
%

Médovtag §avd 1o dlakéTTn C-5 epgavideTar:
ot

- Istat : Aipkeia apyikoU pedpatog. PuBuifovtag oto pndév tnv mapauetrpo (OFF)
OTTEVEPYOTTOIEITOI TO OPXIKO pelpa. PUBupion amé 0 (OFF) wg 3 Sec. Tiun
epyooTaoiou: OFF.

MédovTag Eavd 1o diakdTrTn C-5 epgavideral:

- y_\.: ApxIké pelpa.
MédovTag Eavad To diakdTrTn C-5 epgavidetal:

- r\LE: KAipaka kaBddou Tou peupatog ouykdAAnong (SLOPE DOWN). Emitpétrel Tn
BaBuicia eAdTTWON TOU PEUPATOG OTAV OTTEAEUBEPWVETAI TO TTARKTPO AAUTIOG.
PUBuion amé 0 (OFF) wg 3 Sec. Tiur epyooTaciou: OFF.

Médovtag Eavd 1o dlakéTTn C-5 gpgavideTar:

- @ 1 Met@-aépio. EmTpémel TNV TTPOCAPPOYA TOU XPOVOU €KPONAG TOU OEPiOU
TIPOCTACIAg aTTd TN OTIYMA TNG OTAONG TNG OUYKOAANonG. PuBuion amod 0 wg 10 Sec.
TiunA epyooTaciou: 1Sec.

Médovtag Eavd 1o diakdTrTn C-5 epgavidera:

S .

- w} +m/min . ETiTpéel va aUEACETE A EAATTWOETE TNV TaXUTNTA TPOPOBOGIAG
TOU GUPPOTOG OE OXEON HE O,TI euPavideTal atnv 08dévn. PUBuion atmd -5 wg +5m/
min. Tipn epyoataaiou: 0 m/min.

Médovtag gavd 1o dIaKOTITN C-5 ETTIOTPEPETE OE TUVEPYIKO TPOTTO.

7.3 'EvTtagn xeipiopou £§ aTTooTACEWG (KATd TrapayyeAia)
Kartd tnv éviagn Tou XeIpIopou €& amrooTaoewg aTov €101ké ouvdeopo (Eik B-13) avdpel

n eIkéva .

H pUBpion ptropei va yivel atrokAEIOTIKG aTTd TO XEIPIOPO £ ATTOOTACEWG KAl EIDIKA:

o) "EAeyXog ME £va TTOTEVOIOUETPO: ETITPETTEI TN PUBUION TNG TaXUTNTA CUPUATOG O€
TPOTIO m 1} TOU TTAX0UG O€ TPATTO SYN [

B) 'EAgyxog peE Buo TTOTEVOIGMETPA: EMTPETTEI TNG TaXUTNTA CUPUATOG OE TPOTIO
m 1 Tou TTaxoug o€ TPATIO EVW TO DEUTEPO TIOTEVOIOUETPO ETTITPETTEN

TN pUBUION TNG TAONG OUYKOAANONG O€E TPOTTO ] Tou oXAPaTog KopdovioUu

OUYKOAANONG o€ TPOTTO SYN

8. EAEMX0OZ TOY NMAHKTPOY AAMNAZ

8.1 PUBuion TpotTou eAéyxou Tou TTARKTpou Adutrag (Eik. I-5)

MNa Tnv Tpdoacn aT1o Pevou pubuIoNG Twv TTOPAUETPWY TTIECTE TO SIaKOTITN (EIK. C-5)
yia TOUAGXIOTOV 3 BEUTEPOAETTTA.

Otav epavieTal menu 2, méoTE Eavd.

8.2 Tpotrog eAéyxou Tou TTARKTPOU AduTTOG
Eivai duvartr) n pUBuion 4 SI0@opeTIKWV TPOTTWY EAEyXOU TOU TTARKTPOU AGUTTaG::

Tpomog 2T
[FT,
I71): n ouyk6AAnon apxiger méCovTag To TTAAKTPO AGUTIAG Kal TEAEIWvVEl OTaV TO
TIAAKTPO aTTEAEUBEPWIVETAI.

Tpomog 4T

T
H] 1 N OUYKOAANGN apxidel TECOVTAG Kal ATTEAEUBEPWVOVTAG TO TTAAKTPO AGUTTOG Kal
TEAEIWVEI POVO 6Tav TO TTAAKTPO AAUTTOG TTIECETAI KOl OTTEAEUBEPWIVETAI IO BEUTEPN
@opd. AuTOG 0 TPOTTOG €ival XPHOIKOG Yo CUYKOAAACEIG HOKPAG dlapKEiag.

Tpomog 4T Bi-Level

4T

BiLevel| : 1) gUyKOAANON apyidel TNECOVTAG Kl ATTEAEUBEPWIVOVTAG TO TTARKTPO AGuTTag. Z€

K&Oe Triean/atmeAeUBepwaon TTEPVATE T PeUa n og pelpa _m Kal avTioTpo®a.
I2

H idia TeAeiwvel pévo Otav 1o TAAKTPO AGuTTag diartnpeital TECUEVO yia €vav
TTPOKABOPICHEVO XPOVO.

Tpotrog TrovTdpioua

: EMTPETTEI TNV EKTEAEON TTOVTAPIOPATWY MIG/MAG pe €Aeyxo TnG BIGPKEING
OUYKOAANONG.

9. MENU INFO
Eite og xeipokivnTo TpoTIO m €iTE O TUVEPYIKO , yla va €xeTe TTpoafacn
oto pevou INFO, méote 10 diakdtrTn C-5 yia TouAdyiotov 3 deutepdAemta. Otav
ep@avicetar menu 3 (Eik. 1-6), méoTe Eava: epioTpéPovTag To SIakoTTN C-5 aTTOKTATE
TIANPOPOPIEG OXETIKA UE TO €yKaTEOTNUEVO AoyIopIKG (software). MédovTag Eava 1o
TTEPIOTPOPIKO DIOKOTITN C-5 ETTIOTPEPETE TE XEIPOKIVNTO (1) TUVEPYIKOG) TPATTO.

10. MENOY MONAAQN METPHZEQZ
TPOTIO m €iTE OE OUVEPYIKO , yia va €xeTe TTpoafacn

Eite o€ XEI@

07O YevoU Mm-in. - miégre 10 BIOKOTITN C-5 yia TouAdyioTov 3 deutepOAeTTTa. OTav
ep@aviCetar menu 4 (Eik. I-7), méoTte {avd: Twpa gival duvatdv va puBUICETE HETPIKEG
N ayyAikég povadeg peTpAoewg. Migfovtag gavd 1o TEPIOTPOPIKG BlakdTTn C-5
ETMIOTPEPETE OE XEIPOKIVNTO (] OUVEPYIKS) TPOTTO.

11. MENOY BAOMONOMHZHZ

(MAN]
Moévo oe xelpokivnto TPOTIO , VIO VO €XETE TIPOOROCN OTO UEVOU (CALIBRATION]

mEaTe TO BIOKOTITN C-5 yia TouAdxioTov 3 deutepOAetTTa. Otav eygavifetal menu 5
(Eik. I-8), méoTe Lava: gival Twpa duvarn n Babuovounon TG CUYKOAANTIKAG CUCKEUAG
woTe n idla va avtatrokpiveTal otov Kavoviopud EN50504-4. TMiédovtag &avda 1o
TTEPIOTPOPIKG BIOKOTITN C-5 ETTIOTPEPETE TE XEIPOKIVNTO (1) GUVEPYIKG) TPATTO.

12. MENOY AMENEPIOMNOIHZIHEZ W.M.N. (p6vo gkdoxr AQUA).
H ouokeury ouyk6AAnong avayvwpilel autépata Tnv Tapouaia tng W.M.N. Eite ot
XEIPOKivnNTO TPOTTO €iTE 0O€ OUVEPYIKO , yia va €XeTe TTpOORaacn oTo

yevou MENU, méoTe TO dlakdTTn C-5 yia TouAdyioTov 3 deutepdAemta. Otav
ep@avigeTal menu 6 (Eik. 1-9), miéaTe ava: Twpa gival duvatdv va aTTEVEPYOTTOINCETE
OFF 1 va &avai-evepyotroioete ON tnv W.M.N.

Mécovtag &avd 1o dIakdTITN C-5 EMIOTPEPETE O XEIPOKIVNTO (] GUVEPYIKO) TPOTTO.

13. ZYTKOAAHZH MMA: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

13.1 FTENIKEZ APXEZX

- Eival avaykaio va ava@epBeite oTIG EVOEIGEIG TOU KOTAOKEUATTH TTOU avaypdgovTal
TIAVW OTIG OUOKEUOOTEG TWV XPNOIMOTIOIOUPEVWY NAEKTPOBIWYV Kal TTou dEiXVouV Tn
owaTh TTOAIKOTNTA TOU NAEKTPOBIOU Kal To OXETIKG BEATIOTO pelja.

- To pedpa ouykOAnong Tpémel va puBpieTal avaAoya pe Tn OIAPETPO TOU
XPNOIPOTIOIOUPEVOU NAEKTPODIOU Kal Tou TUTTOU oUVOEONG TIOU TTIPOKEITAI VA
ekTEAEOETE. EVOEIKTIKG TO XPNOIPOTIOICIPG PEUPATA VIO TIG DIGPOPES OIAUETPOUG
nAekTpodiou eivai:

] Peopa ouyk6AAnong (A)

@ HAek1p6S10 (Mmm) Min. Max.
1.6 30 0
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

- Ag mapatnenbei 6T pe ion OIGUETPO nAekTpodiou, UWNAEG TIPEG pelpaTog Ba
XpnaolgoTroloUvTal i €TTHTTESEG GUYKOAAADEIG, €VW YIO KABETEG OUYKOANACEIS 1
0po®NG Ba TTPETTEl va xpnalpoTTololvTal XapnAdTEPa pedpa.

- Ta unxavik@ XapokTnpIoTIKE TN oUvOeong TTou ekTeAEiTal kaBopidovTal, EKTOG aTrd
TNV €mAgypévn €viaon pelpaTog, atmd TIG GAAEG TTOPAPETPOUG OUYKOAANGNG OTTWG
pAKogG TOEoU, TaxUTNTa KOl B€on eKTEAETNG, DIGUETPOG Kal TTOIGTNTA NAEKTPODIWV (yIa
TN OWOTH oUVTAPNON dIOTNPEITE Ta NAEKTPODIA HAKPUG aTrd TNV uypaaia, QUAayuEva
OTIG €I0IKEG GUOKEUAOTIEG 1] OOXEIQ).

NPOZOXH:

Avdaloya pe Tn HApKa, To £i50G Kal TO TTAX0G TNG ETMEVEUONG TWV NAEKTPOdiwV,
pTTopEi va d1atmioTwhouv aoTddeleg TOU TOEOU OPEINOPEVEG OTN OUVBED TOU
id1ou nAekTpodiou.
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13.2 AIAAIKAZIA

- Alatnpwvtag T pdoka MIMPOZTA XTO TPOZQMO, T1piwTe TNV aiXury TOu
NAEKTPOBIOU GTO UAIKO YIO KOTEPYAOIO EKTEAWVTOG HIa Kivnon OTTwG av avAapeTe Eva
oTTipTo. AUTH €ival n Mo owaoTA HEBOBOG yIa TO EUTTUPEUPA TOU TOEOU.

MPOZOXH: MHN XTYMNATE 10 nAek1p6510 TTdvw 0TO UAIKG, auTS B pTTOpOoUcE
va BAdyer Tnv eTévduon KdvovTag SUOKOAO To ePTTUpEUUA TOU TOSOU.

Apéowg PETA TO ePTTUPEUPA TOU TOEOU, TTPOOTIABAOTE VA BIATNPAOETE PIa aTTOOTACN
ammdé 10 UANIKO KaTtepyaoiag avTioTolxn oTn OIGUETPO TOU XPNOIUOTTOIOUNEVOU
NAEKTPOBIOU KaI BIOTNPACTE QUTA TNV aTTOOTACN OCO TTI0 dUVATOV TTIO OTABEPN
KaTd TNV €KTEAEOTN TNG OUYKOAANONG. ©OuunBeite 6T n KAion Tou NAeKTPOdiou oTnNV
katelBuvon Tpdwaong Ba TpéTel va gival TTepitTrou 20-30 poIpwv.

210 TEAOG TOU KOpdovIoU GUYKOAANONG, GEPTE TNV AKPN Tou NAEKTPOBioU EAAPPWG
TTPOG Ta TTOW O€ OX£0N PE TNV KaTeUBuvan TTPOWaONG, TTAvVW aTTd TOV KPATAPA YIa VO
EKTEAEOETE TN YEPION, OTN OUVEXEIA ONKWOTE YPriyopa To NAekTpOdIo atréd 1o BUBIoua
TAENG WoTe va emiTeuxBei To oAoIYO Tou T6gou (OyYelg Tou KoPdovIoU GUYKOAANONG
- EIK. L).

13.3 PUBuion tpoémmou MMA

PuBuion 1pémmou MMA ( ) (Eix 1-10)

O diakéTTNG C-5 puBpidel To pela GUYKOAANCONG Kail TN SIGUETPO TOU EVOEIKVUOUEVOU
nAekTPOSIOU.

Taon kal pedpa guykOAANoNG epgavidovTal otnv 086vn povo Katé Tn ouykOAAnon.
PUBpIoN TTpoxwpnuévwy TrapapéTpwy: (Eik 1-11)

MNa v Tpoécacn oTo Yevolu pUBUIONG TWV TIPOXWPNHEVWY TTOPAUETPWY TTIEGTE TO
B1aKk6TTTN C-5 yia TouAdyioTov 3 deuTePOAETITA:

-VRD . ON/OFF, emTpéTiel TNV €VEPYOTTOINGN f OTTEVEPYOTTOINON TOU CUCTHAUATOG
eAATTWONG TNG TAONG £§680U Aveu popTiou (puBuion ON 1y OFF). Tiun epyooTtaciou:
OFF. Mg VRD evepyotroinuévo augavetal N ao@AAEIa TOU XEIPIOTH &TAv N GUOKEUR
OUYKOAANONG gival avappévn aAAG 6x1 o€ UVONKEG GUYKOAANONG.

MédovTag Eavd To diakdTrTn C-5 epgavideTal:

HOT

- START : avrirpoowTreel To apxikd utrepelpa “HOT START” pe £vBeign otnv 08dvn
NG TooooTiaiag aufnong oe oxéon HE TNV TIUA Tou E€TMAeypévou PEUPATOG
ouykO6AAnong. PuBuion atmd 0 wg 100 %. Tiun epyoaTaaiou: 50 %

Médovtag avd 1o dlakéTTn C-5 epgavidetal:

Al

- FORCE : avmirpoowTreel To duvapiké utrepedpa “ARC-FORCE” pe év8eign oTnv
086vn TNG TToo0aTIainG AUnNang o€ OXE0N PE TNV TIMA TOU TTPOETTIAEYPEVOU PEUPATOG
OUYKOAANONG. AUuTH N pUBUION BEATILOVEI TN PEUCTOTNTA TNG GUYKOAANONG, aTTOPEUYE!
TO KOANPa Tou nAekTpodiou OTO UAIKS Kal €TITPETTEI TN XPAON dIa@Opwy EI0WV
nAekTpodiou.
PuBuion a1mé 0 wg 100 %. TiuA epyooTtaciou: 50 %

Médovtag §avd 1o dlakéTTn C-5 emoTpépeTe oe TpoTTO MMA.

13.4 ‘Evtagn xeipiopoU £§ ammooTdoswg (KoTd TTapayyeAia)

ToTToBETWVTAG TO XEIPIOUO £§ aTTOOTATEWG OTOV £€181KO oUVOETHO (EIK B-13) avdpel n

i

€IKOVA . H pubuion pmopei va yivel aTTOKAEIOTIKG aTTé TO XEIPIOPO €€

ATTOOTACEWG KAl EIDIKA:

a) ‘EAeyxog pe €éva TTOTEVOIOMETPO: €MTPETEl T PUBHION Tou PEUPATOG
OUYKOAANONG,
B) 'EAeyxog ME BUO TIOTEVOIOUETPO: ETITPETEl T PUBHION Tou PeUpaATOG

OUYKOAANONG €V TO BEUTEPO TTOTEVOIOUETPO Eival ATTEVEPYOTTOINUEVO.

14. ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

14.1 TENIKEZ APXEX

H ouykéAAnon TIG DC eival katdAAnAn yia 6Aoug Toug XaAuBeg dvBpaka xapnAou Kai
uynAoU KkpdpaTog Kal yia Ta Bapéa PETAAAA, XaAKO, VIKEAIO, TITAVIO KAl KPAPATE TOUG
(EIK. M). Ta Tn ouykdAAnon o TIG DC pe nAektpddio aTov TTOAO (-) XPNOIUOTIOIEITA
YEVIKG TO NAeKTPADIO PE 2 % AnunTpiou (XpwyaTiopévn ykpl Awpida). Eivar amrapaitnto
va AeTTUveTal agoVvIKG To NAekTPOdIo atrd BoAppdpio pe AsiavTikd epyaleio, BAETTE
EIK. N, mpooéyovTag n aixur va gival atroAUTwG OPOKEVTPN WOTE VA OTTOQEUyOVTal
€KTPOTTEG TOU TOEOU. MpooégTe WOTE N Agiavon va TTpayHaToTToinBei Katd To JAKOG Tou
nAekTpodiou. H evépyeia autri Ba eTTavaAapBavetal repiodika avaAoya pe Tn Xpron Kai
N @B0opd Tou NAeKTPOSiou ) av To idIo TUXaia JOAUVETAI, OEEIDWVETAI I} XPNOIPOTIOIEITAl
akaTdAAnAa. Eival avaykaio yia KaAd atmoTEAeGPa CUYKOAANGNG VO XPnOIUOTIOIEITA
n okpIBAG SIAPETPOG NAeKTPOdiou pe To akpIBEG pelpa, BAEe mivaka (MIN. 5). H
KaVOVIKA TTPO€EOXN TOU NAEKTPOdioU aTrd TO KEPAMIKO NAEKTPOSIO gival 2 - 3mm Kal
UTTOPET VO QTAOEI EWG 8Mm YIa YWVIOKEG OUYKOAANTEIG.

H ouykdAAnon paypartotroleital péow TnG TAENG Twv AKpwv TNG oUvOEeaNG. MNa AeTTTd
TaxN KatdAAnAa TrpoeToigacpéva (uéxpl Tmm Trep.) Sev XpelddeTal UAIKS TTpooBrikng
(EIK. O).

MNa peyahUTepa TraxN €ival avaykaieg BEPYEG aUYKOAAROEWS idIag aUvBeang pe To UANIKO
Katepyaoiag kal KatadAANAng SiapéTpou, pe €IBIKA TTpogTolyaaia Twy dkpwv (EIK. P).
Eival avaykaio yia koAd amotéAecgpa ouykOAAnong, Ta Tepdyia UAIKOU va gival
atmoAUTWG KaBapd Kal Xwpig 0&eidio, EAaia, YKpAod, OIGAUTIKG KATT.

14.2 AIAAIKAZIA (EMOYPEYMA LIFT)

- PuBpioTe 10 pevpa ouykdAAnong oTnv embupntr TiUf péow Tou dlakoTTn C-5.
MpooapudoTe TO PEUPA KATA T CUYKOAANCN OTNV TTPAYUATIKY avaykaio Bepuikn
€10QOpPA.

ETraAnBedoTe TN OWOTH €KPON TOU agpiou.

To epmmUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU TTPAYUATOTIOIEITAI PE TNV ETTAPH Kal TNV
atropdkpuvon Tou nAekTpodiou BoAppapiou amd To UAIKO kaTepyaaiag. AUuTog o
TPOTIOG EUTTUPEUPATOG TTPOKAAEI AlyOTEPEG EVOXANTEIG NAEKTPIKAG OKTIVOBOAIGG Kal
€AATTWVEI OTO EAAXIOTO Ta eyKAEiopaTa BoAQPauiou Kal Tn @Bopd Tou NAeKTPOdiou.
AKOUUTIAOTE TNV QIXHr TOU NAEKTPOBioU TTavVw OTO UAIKO e eEAa@Pa TTieon.

2NKWOTE ApEowg TO NAEKTPODIO KATA 2 - 3mm ETTITUYXAVOVTOG £T01 TO EUTTUPEUUA
Tou Té&0U.

H ouokeury cuykdAANoNg apxIika Trapdyel éva eAaTTwpévo pedpa. MeTd atmd PePIKG
OeuTEPOAETTTA, Ba apyioel va TTapdyeTal To puBUIoUEVO PEUPA OUYKOAANGNG.

Ma va SIOKOWETE TN CUYKOAANCTN ONKWOTE YPryopa To NAEKTPOSIO aTtrd TO UAIKO.

14.3 OOONH LCD ZE TPONO TIG (Eik. I-12)
270 eTMAVW MEPOG TNG 006vNG epgavifovtal Ta TTPAydaTIKG peyEOBn ouykOAAnong
(pedpa kal TAon GUYKOAANONG).

14.4 "EvTagn XeIpIOPOU £ ATTOOTACEWG (KATA TrapayyeAia)
Kard v évwin TOU XEIPIOPOU €& ATTOOTACEWS OTOV €101KO oUvdeapo (Eik B-13) avaBel

n €Ikéva .

H pUBuion pTropei va yivel atrokAEIOTIKG aTTO TO XEIPIOPO €€ ATTOOTATEWG KAl EIDIKA:
o) 'EAeyXog HE €va TTOTEVOIOMETPO: €MTPETEl T pUBHION Tou pelpaTOg
OUYKOAANONG,

B) 'EAeyxog Me OBuO TIOTEVOIOMETPO: €TTPETEl TN pPUBHION Tou pPelpaTog
OUYKOAANONG VW) TO OEUTEPO TTOTEVOIOUETPO Eival ATTEVEPYOTTOINUEVO.

15. ZHMATA ZYNATEPMOY (MIN. 8)
H amokatdoTaon eival autéparn étav avel n aITia Tou cuvayepPou.
MnvUpata guvayeppou TTou PTTOPOUV va e@avioTolv oTnv 08dvn:

KQAIKOZ NEPIFPA®H

02 Zuvayeppodg BepUIKAG TTPOOTACIAG

03/04 Juvayeppog uttép / uTTd TAoNGg
18 Juvayepuog BondnTikAg Tdong
10 2uvayepPog UTTEPEUATOG OTN GUYKOAANCN
11 ZuvayepPOS BPaXUKUKAWPATOG OTN AduTTa
19 TuvayepPOg avwpaiog €AENg
13 2uvayepuodg off-line
13 Zuvayeppog line-error
09 2UvVayEPPOG WUKTIKAG HOVADaG

270 OPACINO TNG OUCKEUNG OUYKOAANONG WTTOPEl va EPPAVIOTE, yia PEPIKA
OeUTEPOAETTTA, N €100TTOINCN "ZUvayepUOG UTTEP/UTTO TGoNG".

16. MENU JOBS

16.1 Aladikacia amobikeuong (SAVE).

A@ouU pubpiceTe TN OUOKEUr OUYKOAANONG O€ BEATIOTO TPOTTO VIO HIO OUYKEKPIPEVN

OUYKOAANON, EVEPYNOTE WG EENG:

- MiéaTte 10 TTAAKTPO C-4 yia TOUAGXIOTOV 3 OeUTEPOAETITA PEXPI VA EUPAVIOTEI TO
TapaBupo TnG Eik. 1-13 .

- MepioTpéwTe T0 SI0KATITN C-5 yia va SIaAégeTe Tov apIBPS e Tov oTToio BEAETE va
amodnkeloete To Tpdypappa (J1 + 10).

- MiéaTe 10 TTAAKTPO C-4 yia TOUAGXIOTOV 3 DeuTEPOAETITA PEXPI TTOU N €IkOva SAVE (
) §) oraparder va avaBooprivel.

SAVE

16.2 Al0S1kaoia avdkANong evog £SATOUIKEUNEVOU TTPOYPANHOTOG

- MiéoTte 10 TTARKTPO C-4 yia TOUAGXIOTOV 3 OeUTEPOAETITA WEXPI VA EPPAVIOTEI TO
TapdBupo TnG Eik. 1-13 .

- MepioTpéyte 10 dlakOTTN C-5 yia va SIaAéGeTE TOV APIBPO PE TOV OTTOIO €XETE
amoBnkeloel To TPOYPaAUa TTou TWPa BEAETE va amobnkeuoeTe (J1 + 10)

- MiéaTe T0 TTARKTPO C-4 yIa VO QOPTWOETE TO ETTIAEYUEVO TTPOYPAUMA

ZHMEIQZEIZ:

- ENA TPOrPAMMA TOY ANAKAAEITAI MMOPEI NA TPOMNOOIHGEI KAT’
EMOYMIA AMO TO XEIPIZTH, AAAA Ol TPOMOMOIHMENEZ TIMEZ AEN
AMOOHKEYONTAI AYTOMATA. AN EMNIOYMEITE NA AMOOHKEYZETE TIX
NEEZ TIMEZ ZTO IAIO NMPOrPAMMA EINAI ANAITKAIO NA AKOAOYOHZETE
TH AIAAIKAZIA ATTOOHKEYZHZ.

- H KATAXQPHZH TQN EZEATOMIKEYMENQN NPOrPAMMATQN KAI H ZXETIKH
KATAIPA®H TON ZYZXETIZOMENQN MAPAMETPQN EINAI ZTH ®PONTIAA
TOY XPHZTH.

- AEN MIMOPOYN NA AMOOHKEYTOYN EZATOMIKEYMENA MNMPOIrPAMMATA
ZE TPOIMO HAEKTPOAIOY MMA H TIG.

17. ZYNTHPHZH

VAN

17.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXYNTHPHZHZ,
BEBAIQOEITE OTlI O ZYFKOAAHTHZ EINAI ZIBHITOZ KAI
AMNOZYNAEAEMNEOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

17.1.1 Adutra

- Mnv akoupTrate TN AduTTa KOl TO KAAWSIO TNG o€ BePUE kKoppdTia. AuTo Ba pTTopoUcE
Vo TTPOKAAEOEI TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWYV BETOVTAG Ypriyopa Tn OUCKEUN EKTOG
AerTopuyiag.

EA€yxeTe EPIODIKA TO KPATNUA TNG CWARVWONG KAl TWV CUVOECEWY OEPIOU.
ZeuyapwoTe TIPOCEKTIKG AGuUTTa 0@AAIong NAekTpodiou, TOOK AGUTTOG PE T DIGUETPO
TOU NAeKTPOdioU ETTIAEYUEVN WOTE va aTToPeUyoVTal UTTEPBEPPAVTEIG, Kakr Siddoan
TOU OEPIOU KaI OXETIKI) DUTAEITOUpYia.

EA€yxeTe, TOUNGKIOTOV pIa @OpPd TNV NUEPQ, TNV KATAOTaon GOOPAEG Kal TN OwaoTh
OUVOPHOAOYNON TWV TEPUATIKWY MEPWYV TNG AGUTTag: aTépio, nAekTpddio, Aafida,
o@AAIopa NAekTpOdiou, Siavopéag agpiou.

EAéyxete, Tpiv ammé K&Be Xprion, 1o Babuo @Bopdg Kabwg kai OTi ival owoTd
EYKOTEOTNUEVA TG TEPUATIKG pEPN TNG AAUTIAG: pTTEK, nNAekTPOdIo, Aafida
g@aiiopaTog NAekTpodiou, dlavopéag agpiou.

17.1.2 TpopodoTn cUpHATOG

- EAéyxete ouxvda Tn @Bopd Twv KUAIVOPWVY TPOYOdOTiag, agaIpEiTe TTEPIODIKA TN
METOAAIKF) OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE oTnVv TrePIoXn €AENG (KUAIVEpOI Kal OTTIpaA
€10000U Kal £§6d0U).

17.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZI TMPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO MPOZQMIKO MEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO

IEC/EN 60974-4.
A KAl EMEMBETE ZITO EZIQTEPIKO THX, BEBAIQOEITE OTI O
ZYTKOAAHTHZ EINAI ZIBHITOZXZ KAl AMMOZYNAEAEMENOZ AMNO TO

AIKTYO TPO®OAOZIAE.

Evdexopevol éAeyxol Pe NAEKTPIKA TAON OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTA HTTOpouv

va TTpokaAéoouv oofapr) NAEKTPOTTANSia ard dueon emagn pe pépn utré Taon

KaI/f} TPaUpaTO OQEINOPEVA OE AUEDT ETTAQPN E Opyava O€ Kivnon.

- Mepiodika Kal OTTOGBATIOTE PE OUXVOTNTA, avaAoya WE Tn XPron Kal TNV ToadTnTta
OKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, aviXVEUOTE TO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH KaI apaIpéDTE
TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE GTO HETOOXNUATIOTH, QvTiOTAoN Kal avopBwTh pe Enpd
TEMETHEVO aépa. (HEXP! 10bar).

- Mn kaTeuBUVETE TOV TIETTIECPEVO aépa OTIG NAEKTPOVIKEG TTAaKETEG. KaBapioTe Teg pe
Mia TTOAU atraAr] BoupTtaa 1) KATAAANAG SIGAUTIKA.

- Me Tnv eukaipia eAéyxeTe OTI O NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OQOANIOUEVEG KOl TA
kapTTAapiopaTta dev Tapouaidlouv BAAREG aTn pévwon.

- 270 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTH

MPOZOXH! MPIN A®AIPEZETE TIXZ NAAKEZ TOY ZXZYIKOAAHTH
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apahiovTag HEXPI To TEpUA TIG Bideg oTEPEWONG.

ATTOQeUYETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG OUYKOAANGNG PE AVOIXTO OUYKOAANTH.
A@ou ekTeEAéOATE TN CUVTAPNON A TNV ETTIOKEUR, ATTOKATAOTAOTE TIG GUVOETEIG KAl TA
KapTTAapiopaTa OTIwWG ATAV GTNV apXn TTPOCEXOVTAG WOTE AUTA va PNV €épBouv o€
ETTAPN YE PEPN TTOU KIVOUVTAI 1 TTOU PTTOPOUV Va @TACOUV O UPNAEG BEpUOKPATIES.
AéaTte pe TIg Awpideg GAOUG TOUg aywyoug OTTwG OTnNV apXIKr dIATagn TTPOTEXOVTaG
va diatnpnBouv atmoAUTWG HOVWHEVEG Ol OUVOETEIG TTPWTEUOVTOG O uywnAn Tdon
aTrd TIG dEUTEPEUOVTEG O€ XOUNAN Taon.

XpnoiyotroioTte OAeg TIG auBevTIKEG podéAeg kal BiGeEG yia va {avakAeioeTe TV
KOTAOKEUR.

18. WAZIMO BAABHZ (MIN. 8)

ZE MEPINTQXH ENAEXOMENHX ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAY THZ
MHXANHZ, KAI MPIN NA KANETE MIO ZYZTHMATIKO EAErXO H TMPIN NA
AMNEYOYNOHTE ZE ENA AIKO MAX KENTPO EZYMNHPETHZHZ EAEMXETE AN:

- Me 10 yevikd BiakoTTn o€ «ON» n OXeTIKA AGuTIa €ival avappévn: oe avtiBetn
TepIMTwon n BAABN ouvhABwg BpioKeETal OTN ypapur TPOPOdOTNONG PEUNATOG
(kaAwdia, Tpida Kal / 1 @ioa, AOPAAEIEG, KATT.).

Na pnv umdpxel ouvayepudg ToU va onuaivel Tnv TrapéuBacn Tng BepUIKAG
aoPAAEInG, UTTEP A UTTOTAGNG ] BPAXUKUKAWNOTOG.

- BeBaiwbeite 611 TOpakoAouBAoaTe TN oX€aNOVOPAOTIKAG DIGAAEIWYNG O€ TTEPITTITWON
eéPBaaNg TNG BEPPOOTATIKAG TTPOCTACIAG AVAMEVATE TN YUOIKH WUEN TNG CUCKEUNG,
eTTaANBeloaTE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEPIOTHPA.

EAéyEre Tnv 1don Tng ypapung: av n TiuR eival utrepBOAIKE uWwnAfq ) xapnAf o
OUYKOAANTAG TTAPaPEVET UTTAOKAPICHEVOG.

- EAéyEate 611 Oev epgavileTal kATToI0 BpayxuKUKAwPa KaTd Tnv 6000 TNG CUCKEUNG:
O aUTA TN TIEPITTITWON TTPOREITE OTOV ATTOKAEIGUO TOU ATTPOOTITOU.

O1 ouvdEaeIg TOU KUKAWUATOG GUYKOAANONG €xouV yivel cwoTd, €1dIKa av n AaBida
Tou KaAwdiou padag gival TTPAYHATI GUVOEDEPEVN OTO KOPUATI Kal XWw Pig TTapeUBOAR
HOVWTIKWV UAIKWV (TT.X. Bepvikia).

- To aépio TnNG TTpoCTaCiag TTOU XPNOIPOTIOIEITE Eival CWOTO Kal 0TH CWOTH TTUCOTNTA.
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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.

A VAN

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca
este utilizata).

0L0®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).
Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme
sau de covoare izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN

379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN 175.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNI EN
11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea
epidermei la razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa
fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor
de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se
constatad 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

SAEE

- 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 infagsoare 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).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.
Distanta minima d=20cm (Fig. Q).

[\

- 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:
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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 si 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 corespunzatoare pentru a determina daca exista un risc si sa

poata lua masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din

norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si

utilizare”.

Utilizarea aparatului de sudura trebuie sa fie limitat doar la un operator.

Operatorul trebuie sa deconecteze de la aparat cablul cu clestele port-electrod

dupa ce s-a terminat sudura MMA.

- Zona din jurul aparatului trebuie sa fie interzisa tertilor. De asemenea, nu

trebuie lasata nesupravegheata.

Pistoletele care nu se folosesc trebuie pastrate in locasul lor.

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.

AN

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta
aparatul de sudura la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in migcare ale alimentatorului
cu sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

- introducerea sarmei in role;

- incarcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor. . R B
TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc, realizat special
pentru sudura MAG a otelului carbon sau slab aliat cu gaz de protectie CO, sau
amestecuri Argon/CO, utilizand sarme electrod pline sau cu miez (tubulare).

De asemenea, este adecvat pentru sudura MIG a ofelurilor inoxidabile cu gaz Argon
+ 1-2% oxigen, a aluminiului si CuSi3, CuAl8 (brazura) cu gaz Argon, utilizand sarme
electrod de analiza adecvata piesei de sudat.

Este deosebit de indicata pentru aplicatii in tdmplaria ugoara si tinichigerie, pentru
sudura tablelor zincate, high stress (cu limitd 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 Tnalt aliate) si cu metalele grele (cupru, nichel,
titan si aliajele lor) cu gaz de protectie Ar pur (99.9%) sau, pentru utilizéri deosebite,
cu amestecuri Argon/Heliu. Este indicat si pentru sudura cu electrod MMA in curent
continuu (DC) cu electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici).

Aparat de sudura cu unitate de antrenare a sarmei integrata (FIG. B1)

Aparat de sudura cu unitate de antrenare a sarmei separata (FIG. B2 si FIG. B3)

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI
MIG-MAG
- Modalitate de functionare:
- manual;
- sinergic;
- Vizualizare pe display a vitezei sarmei, tensiunii si curentului de sudura.
- Selectare functionare 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Amorsare LIFT.
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

MMA

- Reglare arc force, hot start.

- Dispozitiv VRD.

- Protectie anti-stick.

- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

ALTELE

- Setare sistem metric sau anglo-saxon.

- Posibilitatea calibrarii masinii (tensiunea si curentul de sudura).

- Posibilitatea de a memoriza si apela programe personalizate.

- Recunoastere automatda PUSH PULL si comanda la distantd manuala 1
potentiometru sau 2 potentiometre (doar versiunea cu unitate de antrenare a sarmei
separata).

- Recunoastere automatéd G.R.A grup racire apa cu lichid. (Doar versiunea cu unitate
de antrenare a sarmei separata si G.R.A.).

PROTECTII

- Protectie termostatica.

- Protectie impotriva scurtcircuitelor accidentale datoritd contactului dintre pistolet si
masa.

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau
prea scazuta).

- Protectie anti-stick (MMA).

- Protectie pentru presiunea insuficienta a circuitului de racire cu lichid a pistoletului
de sudura (Doar versiunea AQUA).

2.2 ACCESORII DE SERIE
- Pistolet MIG
(racit cu lichid in 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 Sudurd MIG/MAG.

- Kit sudura MMA.

- Kit sudura TIG.

Doar versiunea cu unitate de antrenare a sarmei separata:
- Comanda la distantd manuala 1 potentiometru

- Comanda la distantd 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.

- Pistolet PUSH PULL.

- 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 alternativa monofazica;
3~ : tensiune alternativa trifazica.

6- Gradul de protectie a carcasei.

7- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(limitele admise +10%).

- |4 max - CUrent maxim absorbit din priza.

- |4 - Curentul efectiv de alimentare.

8- Randamentul circuitului de sudura:

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

- Iz))U2 : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise de aparatul de

sudura in timpul sudurii.

X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate

transmite curentul corespunzator (aceeasi coloanad). 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).

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 unitatii 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 unitétii de
antrenare a sarmei.
2- Simbolul liniei de alimentare:
1~: tensiune alternativa monofazata;
3- Gradul de protectie a carcasei.
4- Ui: Tensiunea de alimentare a unitatii de antrenare a sarmei.
5- l1: Curent absorbit cu sarcina maxima.
6- Prestatiile circuitului de sudura:
- l2: Curent 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 inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

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, B2, B3)

Pe partea anterioara:

1- Panou de control (a se vedea descrierea);

2- Racord pistolet;

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 mas3;

6- Cablu si pistolet de sudura;

Pe partea posterioara:

7- -Intrerupator general ON/OFF;

8- Cablu de alimentare;

9- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet;

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. B3)

pe partea anterioara:

13- Conector 14p pentru conectarea comenzii la distanta (la cerere);

14- Rgcor(;uri rapide pentru tevile de lichid ale pistoletului MIG (doar pentru versiunea
AQUA).

pe partea posterioara:

15- Conector 14p pentru cablu de comanda de conectare cu aparatul de sudura (doar
versiunea AQUA);

16- Priza rapida pozitiva (+) pentru cablu curent de sudura de conectare la aparatul de
sudura (doar versiunea AQUA);

17-Racorduri rapide pentru conectarea tevilor de tur si retur al lichidului de racire
(doar versiunea AQUA);

18- Siguranta fuzibila de protectie a unitatii de antrenare a sarmei;

19- Curea de fixare cabluri de conectare (doar versiunea AQUA).

4.1.3 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)

1- Display LCD.

2- Tasta de avansare manualda 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.

Apasarea butonului determina, de asemenea, aprinderea luminii in compartimentul
de antrenare (doar versiunea cu unitatea de antrenare a sarmei separata).

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.

Tasta multifunctionala.

Daca este apasata permite accesul la programele presetate din aparat.

Daca este apasata cel putin 3 secunde va permite:
- sa salvati o lucrare in memoria interna a aparatului.
- sa incarcati o lucrare salvata anterior.

Buton multifunctional.
Rotatia permite:
reglarea vitezei de alimentare cu sarma in modalitatea

SYN

reglarea puterii de sudura in modalitatea

reglarea curentului de sudura in modalitatea TIG (éc)

reglarea curentului de sudura in modalitatea MMA (; )

daca este apasata cel putin 3 secunde va permite sa intrati in diferitele meniuri
de setare a aparatului.
Buton multifunctional.
Rotatia permite: m
- reglarea cordonului de sudura (tensiunea de sudurd) in modalitatea

SYN

- reglarea cordonului de sudura (lungimea arcului) in modalitatea
- Tn modalitatea TIG si MMA nu este abilitata.
- daca este apasata cel putin 3 secunde va permite sa selectati procesul de

s O ) e 7
N.B.: RESETAREA TUTUROR PARAMETRILOR DIN FABRICA (RESET)

Apasand in acelasi timp butoanele (C-5, C-6) la pornire, toti parametrii de sudura
revin la valoarea prestabilita.

5. INSTALAREA
ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I
CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA

— ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE

PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIREA (Fig. D1, D2)
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 AQUA): 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.

VAN

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare
a aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu

conductor de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fatad de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale

de tipul:

- Tipul A ( ) pentru aparate monofazate.

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezinta o impedanta mai mica de Zmax = 0.10 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).

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana corespunzatoare
pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea
sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5.2.1 Stecherul si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (3P + P.E) si
corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau
intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la
firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare.

Tabelul (TAB. 1) indicd valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu
temporizare, alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura

si in baza tensiunii nominale de alimentare.
A nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa
1) cu riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru

obiecte (de ex. incendiu).

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la

5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

5.3.1 Recomandari
ATENTIE! INAINTE_ DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI
JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) prezinta valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?)

pe baza curentului maxim debitat de aparatul de sudura.

De asemenea:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt
prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar, se vor produce
supraincalziri ale conectorilor, avand drept consecinta deteriorarea lor rapida si
pierderea eficientei.

- Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

- Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in locul cablului de
retur al curentului de 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.

- Infiletati reductorul de presiune(*) pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu, pentru cand se foloseste gazul Argon sau amestecul
Argon/CO,,

- Conectati %urtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- 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.

5.3.2.3 Pistolet (Fig. B)

Introduceti pistoletul (B-6) in conectorul respectiv (B-2), strangand cu méana, pana la
capat, inelul de blocare. Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontand duza
si tubul de contact, pentru a-i usura iegirea.

Doar pentru versiunea AQUA:

Conectati conductele externe de racire la cuplajele respective, acordand atentie celor
specificate in continuare:

@" : TUR LICHID (Rece - cuplaj albastruy);
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<) . 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 nainte 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.

AN\

5.3.3.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezatd, cat mai aproape posibil de racordul din executie. Acest cablu trebuie
conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-3).

ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsitul
lucrului.

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; Tn mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.

5.3.4.1 Conectare cablu de sudura clegte-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 racordul din executie. Acest cablu trebuie
conectat la borna cu simbolul (-) (Fig. B-4).

5.4 INCARCARE BOBINA SARMA (Fig. G1, G2)
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 in 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.

A electrica si este supusa fortei mecanice; poate cauza asadar, 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 |nert|e| excesive a bobinei.

- Retezati capatul sarmei care iese din duza la 10-15 mm.

- Inchideti usa compartimentului de bobinare.

ATENTIE! In timpul acestor operatiuni, sirma este sub tensiune

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 méana.

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- Refinsurubati 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 galbend); teaca va fi deci introdusa in racordul pistolet fara
acesta.

Taiati tubul capilar pentru teci din aluminiu cu diametrul 1-1.2 mm (culoare rosie)
cu o masura mai mica de circa 2 mm fata de cea a tubului de otel si introduceti-l
pe capatul liber al tecii.

12-Introduceti si blocati pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei,
marcati teaca la 1-2 mm de distanta fata de role, scoateti pistoletul.

13- Taiati 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 secundd). Lungimea libera a sarmei
(stick-out) va fi de obicei cuprinsa intre 5 si 12mm.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Aluminiu si CuSi/CuAl

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

0.6-08-09-10-12-1.6mm
CO, sau amestecuri Ar/CO,

08-09-10-12-1.6mm
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.

7. MODALITATEA DE FUNCTIONARE MIG-MAG
7.1 Functionarea in modalitatea manuala

Setare modalitate manuala m (Fig I-1)

In modalitatea manuala, viteza de alimentare cu sarma si tensiunea de sudura

sunt reglate separat. Butonul C-5 regleaza viteza sarmei, butonul (Fig C-6) regleaza

tensiunea de sudura (care determina puterea sudurii si influenteaza forma cordonului).

Curentul de sudura este vizualizat pe display doar in timpul sudurii.

Setare parametri avansati: MENIU 1 (Fig. I-2)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati butonul C-5 pentru

cel putin 3 secunde. Cand apare meniul 1, apasati din nou:

- /E : reactanta electronica. O valoare mai ridicata determina o baie de sudura mai
calda. Reglare de la 0 (aparat cu putind reactantd) la 100% (aparat cu multa
reactanta). Valoarea din fabrica: 50 %

Daca apasati din nou butonul C-5 apare:

start

- { . Soft-start. Permite adaptarea vitezei sarmei la pornirea sudurii pentru a

optimiza amorsarea arcului. Reglare de la 20 la 100% (pornire in % a vitezei de
functionare). Valoarea din fabrica: 50 %
Daca apasati din nou butonul C-5 apare:

BURN
- %"“‘" : Burn-back. Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii.
Reglare intre 0 si 1 Sec. Valoarea din fabrica: 0.08 Sec.
Daca apasati din nou butonul C-5 apare:

- { !7‘2 | : Post-gaz. Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand
de la oprirea sudurii. Reglare intre 0 si 10 Sec. Valoarea din fabrica: 1 Sec.
Daca apasati din nou butonul C-5 apare:

= — .

- \C"“““‘T"’". +m/min : permite cresterea sau scaderea vitezei de alimentare cu sarma
fata de informatiile afisate pe display. Reglare intre -5 si +5m/min. Valoarea din
fabrica: 0 m/min.

Daca apasati din nou butonul C-5 reveniti in modalitatea manuala.

7.2 Functionarea in modalitatea sinergica

Setare modalitate sinergica (Fig. I-3)

Daca apasati butonul C-4 aveti acces la programele presetate din aparat (TAB.
6). Daca rotiti butonul C-5 putetl derula toate programele (PRG 01 + 40). Selectati
programul ales apasand si eliberand acelasi buton. Pentru a cunoaste programul
incarcat este suficient sa apasatl butonul C-4.

Aparatul de sudura se seteazad in mod automat in conditiile optime de functionare
stabilite de diferitele curbe sinergice memorizate. Utilizatorul trebuie doar sa selecteze
grosimea materialului (sau viteza de alimentare cu sarma sau curentul de sudurd) cu
butonul C-5 pentru a incepe sudura.

Tensiunea si Curentul de sudura este vizualizat pe display doar in timpul sudurii.
Reglarea formei cordonului de sudura

Reglarea formei cordonului se face de la butonul (Fig. C-6) care regleaza lungimea
arcului deci stabileste aportul mai mare sau mai mic de temperatura la sudura.

Scara de reglare variaza intre - 10 =+ 0 + 10 (nota: rotind butonul este indicata si
valoarea de tensiune prestabilitd); in cea mai mare parte a cazurilor, cu butonul in
pozitie intermediara (0, ‘|||) avem o setare de baza optima (valoarea este vizualizata

pe displayul LCD la stanga simbolului grafic al cordonului de sudura si dispare dupa
un timp prestabilit).

Actionand asupra butonului (Fig. C-6), indicarea grafica pe display a formei sudurii se
schimba aratand un rezultat mai convex, plat sau concav.

Forma convexa ‘||| inseamn& ca aportul termic este scizut, deci sudura este

Jrece’, cu putind penetrare; rotiti deci in sens orar butonul pentru a obtine un aport
termic mai mare cu efectul unei suduri cu o fuziune mai mare.

Forma concava ‘||| Inseamna ca aportul termic este ridicat, deci sudura este prea
,calda®, cu penetrare excesiva; rotiti deci in sens antiorar butonul pentru a obtine o
fuziune mai mica.
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7. 2 1 Modalitatea ATC (Advanced Thermal Control)

Se activeaza automat atunci cand grosimea reglata este egala sau mai mica
de 1.5mm.

Descriere: controlul instantaneu special al arcului de sudura si viteza
ridicata de corectare a parametrilor reduc la minim varfurile de curent caracteristice
ale modalitatii de transfer Short Arc in avantajul unui aport termic redus la piesa de
sudat. Rezultatul este, pe de o parte, deformarea mai redusa a materialului si, pe de
alta parte, un transfer fluid si precis al materialului de aport cu crearea unui cordon de
sudura usor de modelat.

Avantaje:

- sudura foarte facilitatd 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.

7.2.2 Setare parametri avansati: MENIU 1 (Fig. I-4)
Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati butonul C-5 pentru
cel putin 3 secunde. Cand apare meniul 1, apasati din nou:

- [Jyd“] corectie reactanta electronica. O valoare mai ridicatd determina o baie de
sudura mai calda. Reglare de la - 50 % (aparat cu putina reactanta) la + 50 % (aparat
cu multa reactantd). Valoarea din fabrica: 0 %

Daca apasati din nou butonul C-5 apare:

BURN
- g””‘" : Corectie Burn-back. Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea
sudurii. Reglare intre - 10 % si + 10 %. Valoarea din fabrica: 0 %
Daca apasati din nou butonul C-5 apare:

- Isat : Durata curentului initial. Prin setarea parametrului la zero (OFF) se
dezactiveaza curentul initial. Reglare de la 0 (OFF) la 3 Sec. Valoarea din fabrica:
OFF.

Daca apasati din nou butonul C-5 apare:

- y-\.: Curent initial.

Daca apasati din nou butonul C-5 apare:

- r\tﬁ: Rampa de coborare a curentului de sudura (SLOPE DOWN). Permite
reducerea treptata a curentului la eliberarea butonului pistoletului. Reglare de la 0
(OFF) la 3 Sec. Valoarea din fabrica: OFF.

Daca apasati din nou butonul C-5 apare:

- )[Zz : Post-gaz. Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand
de la oprirea sudurii. Reglare intre 0 si 10 Sec. Valoarea din fabrica: 1 Sec.
Dacé apasati din nou butonul C-5 apare:

S .

- M +M/Min : permite cresterea sau scaderea vitezei de alimentare cu sarmé
fata de informatiile afisate pe display. Reglare intre -5 si +5m/min. Valoarea din
fabrica: 0 m/min.

Daca apasati din nou butonul C-5 reveniti in modalitatea sinergica.

7.3 Cuplarea comenzii la distanta (la cerere)
La cuplarea_comenzii la distantd in conectorul respectiv (Fig B-13) se aprinde

pictograma .

Reglarea poate fi efectuata exclusiv prin comanda la distanta, mai precis:
a) Comanda la un potentiometru: permite reglarea vitezei sarmei in modalitatea

m sau a grosimii in modalitatea SYN

b) Comanda la doua potentiometre: permite reglarea vitezei sarmei in modalitatea
m sau a grosimii in modalitatea in timp ce al doilea potentiometru

permite reglarea tensiunii de sudura in modalitatea m sau a formei cordonului
de sudura in modalitatea SYN [

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI

8.1 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului (Fig. I-5)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor, apasati butonul (Fig. C-5) pentru
cel putin 3 secunde.

Cand apare meniul 2, apasati din nou.

8.2 Modalitatea de control a butonului pistoletului
Se pot seta 4 modalitati diferite de control a butonului pistoletului:

Modalitatea 2T
2T

. S . - . . . . e a~
J_L]: sudura incepe prin apdsarea butonului pistoletului si se termina cand se
elibereaza butonul.

Modalitatea 4T

2T

I~1): 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

Bilevel : sudura Tncepe prin apasarea si eliberarea butonului pistoletului. La fiecare
apasare/eliberare se trece de la curentul m- la curentul _|I1 si invers. Aceasta
2

se termina doar atunci cand butonul pistoletului este apasat pentru un timp prestabilit.
Modalitatea punctare

: permite efectuarea de punctari MIG/MAG cu controlul duratei sudurii.

9. MENIU INFORMATII

Atat in modalitatea manuala m cat si sinergica , pentru a intra in meniul
INFO, apasati butonul C-5 timp de cel putin 3 secunde. La aparitia meniului 3 (Fig. I-6),
apasati din nou: prin rotirea butonului C-5 puteti obtine informatii privind software-ul

instalat. Daca apasati din nou butonul C-5 reveniti in modalitatea manuala (sau
sinergica).

10. MENIUL UNITATE DE MASURA

Atat in modalitatea manuala m cat si sinergica SYN , pentru a intra in meniul
[l"'l"']"ﬁ, apasati butonul C-5 timp de cel putin 3 secunde. La aparitia meniului 4 (Fig.
mm-in|

I-7), apasati din nou: acum puteti seta unitatile de masura metrice sau anglosaxone.
Daca apasati din nou butonul C-5 reveniti in modalitatea manuala (sau sinergica).
11. MENIUL CALIBRARE

Sy
Doar in modalitatea manuala , pentru a intra in meniul M apasati

butonul C-5 timp de cel putin 3 secunde. La aparitia meniului 5 (Fig. |-8), apasati din
nou: acum puteti calibra aparatul de sudura pentru a fi conform standardului EN50504-
4. Daca apasati din nou butonul C-5 reveniti in modalitatea manuala (sau sinergica).

12. MENIUL DEZACTIVARE G.R.A. (doar pentru versiunea AQUA).
Aparatul de sudura recunoaste in mod automat prezenta G.R.A. Atat in modalitatea

manuala m cét si sinergica , pentru a intra in meniul MJENU. apasati

butonul C-5 timp de cel putin 3 secunde. La aparitia meniului 6 (Fig. I-9), apasati din
nou: acum puteti dezactiva OFF sau reactiva ON grupul G.R.A.
Daca apasati din nou butonul C-5 reveniti in modalitatea manuala (sau sinergica).

13. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

13.1 PRINCIPII 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) Wi, 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

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 datorita compozmel electrodului.

13.2 PROCEDURA

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat
efectuand o miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea
mai corecta pentru amorsarea arcului.

ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesa; riscati deteriorarea invelisului,
facand dificila amorsarea arcului.

Indatd dupa amorsarea arcului, incercati 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 sféarsitul cordonului de sudura, duceti capatul electrodului usor Tnapoi fata de
directia de avansare, deasupra craterului pentru efectuarea umplerii, apoi ridicati
rapid electrodul din baia de topitura pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale
cordonului de sudura - FIG. L).

13.3 Setare modalitate MMA

Setare modalitate MMA (5 ) (Fig. 1-10)

Butonul C-5 regleaza curentul de sudura si diametrul electrodului recomandat.
Tensiunea si Curentul de sudura sunt vizualizate pe display doar in timpul sudurii.
Setare parametri avansati: (Fig. I-11)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati butonul C-5 pentru
cel putin 3 secunde:

-VRD . ON/OFF; permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere a
tensiunii de iesire in gol (reglare ON sau OFF). Valoarea din fabrica: OFF. Cu VRD
activat sporeste siguranta operatorului atunci cand aparatul de sudura este pornit,
dar nu se afla in situatia de sudura.

Daca apasati din nou butonul C-5 apare:

HOT

- START : reprezintad supracurentul initial “HOT START” cu indicarea pe display a
cresterii procentuale fatd de valoarea curentului de sudura selectat. Reglare intre 0
si 100 %. Valoarea din fabrica: 50 %

Daca apasati din nou butonul C-5 apare:
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.
Reglare intre 0 si 100 %. Valoarea din fabrica: 50 %

Daca apasati din nou butonul C-5 reveniti in modalitatea MMA.

13.4 Cuplarea comenzii la distanta (la cerere)
La cuplarea_comenzii la distantd in conectorul respectiv (Fig B-13) se aprinde
pictograma . Reglarea poate fi efectuatad exclusiv prin comanda la distanta,

mai precis:

a) Comanda la un potentiometru: permite reglarea curentului de sudura;

b) Comanda la doua potentiometre: permite reglarea curentului de sudura in timp
ce al doilea potentiometru este dezactivat.
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14. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII

14.1 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. M). 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. N, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devierile arcului.
Este important ca ascutirea sa se efectueze In sensul lungimii electrodului. Aceasta
operatie va trebui repetata periodic in functie de folosirea si de uzura electrodului
sau atunci cand acesta a fost contaminat in mod accidental, oxidat sau nu a fost
folosit corect. Pentru o sudura buna, este indispensabila folosirea diametrului exact
al electrodului cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB. 5). In mod normal, iesirea
in afara a electrodului din duza ceramica este de 2- 3mm si poate atinge 8mm pentru
suduri fn unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri pregatite
corespunzator (pana la circa 1mm) nu este necesar material de aport (FIG. O).
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. P).

Este bine, pentru un bun rezultat al sudurii, ca piesele sa fie curatate cu grija si sa nu
aiba oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

14.2 PROCEDURA (AMORSARE LIFT)

- Reglati curentul de sudurd la valoarea doritd cu ajutorul butonului C-5; adaptati
curentul in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Verificati fluxul corespunzator al gazului.
Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepartarea electrodului de
tungsten de piesa de sudat. Aceasta modalitate de amorsare provoaca mai putine
deranjamente electro-iradiate si reduce la minimum incluziunile de tungsten si uzura
electrodului.

- Sprijiniti varful electrodului pe piesa, cu o usoara presiune.

- Ridicati imediat electrodul cu 2-3mm 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.

14.3 DISPLAY LCD N MODALITATEA TIG (Fig. I-12)
In partea de sus a display-ului sunt vizualizate mérimile reale de sudura (curentul si
tensiunea de sudura).

14.4 Cuplarea comenzii la distanta (la cerere)
La cuplarea_comenzii la distantd in conectorul respectiv (Fig B-13) se aprinde

pictograma .

Reglarea poate fi efectuata exclusiv prin comanda la distanta, mai precis:

a) Comanda la un potentiometru: permite reglarea curentului de sudura;

b) Comanda la doua potentiometre: permite reglarea curentului de sudura in timp
ce al doilea potentiometru este dezactivat.

15. SEMNALIZARI DE ALARMA (TAB. 8)
Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.
Mesaje de alarma care pot aparea pe display:

COD DESCRIERE

02 Alarma protectie termica

03/04 Alarma supra / sub tensiune
18 Alarma tensiune auxiliara
10 Alarma supracurent la sudura
11 Alarma scurtcircuit in pistolet
19 Alarma anomalie tractiune
13 Alarma off-line
13 Alarma line-error
09 Alarma grup racire

La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde,
semnalarea Alarma supra/subtensiune.

16. MENIU JOBS

16.1 Procedura de memorizare (SAVE).

Dupa reglarea aparatului de sudura in mod optim pentru o anumita sudura, procedati

astfel:

- Apésati butonul C-4 timp de cel putin 3 secunde pana cand apare pagina din Fig.

- Rotm butonul C-5 pentru a alege numarul cu care doriti s& memorizati programul (J1
+10).

- Apasatl butonul C-4 timp de cel putin 3 secunde pana cand pictograma SAVE ( SAVE
) nu mai clipeste.

16.2 Procedura de apelare a unui program personalizat

- Apasati butonul C-4 timp de cel putin 3 secunde pana cand apare pagina din Fig.
1-13.

- Raotiti butonul C-5 pentru a alege numarul cu care ati memorizat programul pe care
doriti sa il utilizati acum (J1 + 10).

- Apasati butonul C-4 pentru a incarca programul ales

NOTE:

- UN PROGRAM APELAT POATE FI MODIFICAT DUPA VOIA OPERATORULUI,
DAR VALORILE MODIFICATE NU SUNT SALVATE AUTOMAT. DACA SE
DORESTE _MEMORIZAREA NOILOR VALORI IN ACELASI PROGRAM ESTE
NECESARA EFECTUAREA PROCEDURII DE MEMORIZARE.

- INREGISTRAREA PROGRAMELOR PERSONALIZATE $I
PARAMETRILOR ASOCIATI ESTE IN SARCINA UTILIZATORULUI.

- NU POT FI SALVATE PROGRAME PERSONALIZATE iN MODALITATEA
ELECTROD MMA SAU TIG.

SETAREA

17. INTRETINERE
ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATIVA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT Si
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

171 INTRE'_['INERE OBISNUITA
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

17 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.

17.1.2 Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei, inlaturati periodic
praful metalic depozitat in zona de antrenare (role si dispozitivul de avans la intrare
si la iesire).

17.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN

60974-4.

A 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

sil sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din

mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe transformator

prin insuflarea cu aer comprimat sec (max. 10 bar).

Evitati mdreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatiti acestea

din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzaton

n timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice s& fie stranse bine si

cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,

strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

Dupa efectuarea mtre;inerii sau reparatiei restabiliti conexiunile si cablajele cum

erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau

cu piesele care pot. atinge temperaturi ridicate. Infasuratj toti conductorii cum erau

initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de

fnalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI

18. DEPISTAREA DEFECTELOR (TAB. 8)

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
sudura; 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 val insatt i hur svetsen ska anvdndas pa ett sikert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

(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.

- Anvand inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Vid forekomst av en vatskeburen kylenhet ska pafyllning goéras med
svetsmaskinen avstidngd och bortkopplad fran elnétet.

/A /N

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @&mnen i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga 16sningsmedel
eller i narheten av sadana amnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avldgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen ar tillfredsstéillande eller anvdand er av
nagot hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det
ar nodvandigt med en systematisk kontroll for att bedoma granserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rékens sammanséttning
och koncentration samt exponeringens ldangd.

- Hall gastuben pa avstand fran viarmekallor, inklusive solljus (om den anvénds).

0LO0®

- Anvénd en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket
som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i nérheten
(tillgangliga).

Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjdlp och
klader som forutses for anvandningen och genom att anvdanda ramper eller
isoleringsmattor.

- Skydda alltid ogonen med sérskilda filter som Overensstimmer med

bestdammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som ar monterade pa visir eller
hjdlmar 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 dverstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

L OO
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- Svetsstrommens genomgang férorsakar uppkommandet av elektromagnetiska
falt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska falten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk

utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som béar en sadan utrustning.

Till exempel kan de férbjudas tilltréade till det omrade som svetsen anvands vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart

ar avsedda att anviandas 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).

Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av svetskretsen.
Minimiavstand d=20cm (Fig. Q).

£\

- 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 ér direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- 1 miljé med 6kad risk for elektrisk stot
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- l angrénsande utrymmen
- | ndrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i ndrvaro av
andra personer som ar skolade for ett eventuellt ingrepp i en nédsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i
7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
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 skarbrannare, anda
upp till ett virde som kan uppna det dubbla jamfért med den tillatna grénsen.
Det dr noédvandigt att en erfaren koordinator utfér instrumentmaétningen for
att avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvanda skyddsatgarder
som &r lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.
Anviandning av svetsmaskinen ska begrénsas 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.
Oanvianda bréannare 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 ir farligt att anvinda svetsen for nagot annat én
vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt om fler dn en operatér anvander
svetsmaskinen samtidigt.

FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med lampliga medel
for att forhindra ovéntade fall (om den anvands).

Det ar forbjudet att anvanda handtaget som svetsens upphéngningsanordning.

£\

Skydden och de rérliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje maste vara
pa plats innan man ansluter svetsen till elnatet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rérliga delar, som till exempel:

Byte av rullar och/eller tradledare;

Inférning av traden i rullarna;

Laddning av tradrulle;

Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;
Smorjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning som utvecklats sarskilt for MAG-
svetsning av kolstal eller laglegerat st&l med skyddsgas CO, eller blandningar Argon/
CO, genom att anvénda solida elektroder eller rorelektroder (ihaliga).

Den &r dessutom lamplig till MIG-svetsning av rostfritt stdl med argongas + 1-2 % syre,
aluminium och CuSi3, CuAl8 (I6dning) med argongas genom att anvanda en elektrod
vars analys ar lamplig for detaljen som ska svetsas.

Den ar sarskilt indikerad for anvandning inom l&attare metallkonstruktioner och
karosseriverkstader, for svetsning av forzinkade platar, high stress (hoghallfast stal),
rostfritt stal och aluminium. Den SYNERGISKA funktionen garanterar snabb och latt
installning av svetsparametrarna for att alltid garantera hog 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 stal (kolstal, Iaglegerat och haglegerat)
samt tunga metaller (koppar, nickel, titan och deras legeringar) med ren skyddsgas Ar
(99,9 %) eller, for sarskilda tillampningar, med blandningar av argon och kvéave. Den &r
ocksa forberedd for MMA-elektrodsvetsning med likstrom (DC) av belagda elektroder
(rutila, sura, basiska).

Svetsmaskin med inbyggd trdédmatare (FIG. B1)

Svetsmaskin med separat traddmatare (FIG. B2 och FIG. B3)

2.1 HUVUDEGENSKAPER
MIG-MAG

Funktionslage:

- manuellt

- synergiskt

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 p& LCD-displayen.

MMA

Justering av arc force, hot start.

VRD-anordning.

Antistick-skydd.

Visning av spanning och svetsstrom p& LCD-displayen.

ANNAT

Instéllining av metriskt eller brittiskt mattsystem.

Mojlighet att gora installningar p& maskinen (spanning och svetsstrom).

Méjlighet att spara och hamta kundanpassade program.

Automatisk detektering PUSH PULL och manuell fjarrkontroll 1 potentiometer eller 2
potentiometrar (bara version med separat trddmatare).

Automatisk detektering av G.R.A vatskeburen kylenhet. (Bara version med separat
trddmatare och G.R.A.).

SKYDD

Termostatiskt skydd.

Skydd mot oavsiktlig kortslutning som beror pa kontakt mellan brannare och jord.
Skydd mot onormal spanning (for hog eller for Idg matningsstrom).

Antistick-skydd (MMA).

iéygg) mot otillrackligt tryck av brannarens vatskeburna kylkrets (Bara version

2.2 STANDARDTILLBEHOR

Brannare MIG
vatskekyld i versionen AQUA).
terledarkabel komplett med jordklamma.
Brannarhallare.
Vatskeburen kylenhet G.R.A. (bara for version AQUA).

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

Adapter till argonflaska.

Automatiskt nedbldndande svetsmask.
MIG/MAG svetssats.

MMA svetssats.

TIG svetssats.

Bara version med separat tradmatare:

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 tradmatare.

Brannare PUSH PULL.

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:

1-
2-
3-
4-
5.

6-
7-

9-

Fig. A1

EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion av maskiner for

bagsvetsning.

Symbol fér maskinens inre struktur.

Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljé med 6kad risk for elektrisk

stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).

Symbol fér matningslinjen:

1~ : enfas vaxelspanning;

3~ : trefas vaxelspanning.

Hdljets skyddsgrad.

Matningslinjens egenskaper:

- Ui . Véxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna granser
+10%).

= |y max - Maximal strom som absorberas av linjen.

- |, - Re€ll matningsstrom.

Svetsningskretsens prestationer:

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

- 1,/U, : Motsvarande normaliserad strom och spanning som kan fordelas 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 p& 10 min (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och s vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) dverskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer
att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- AIV-ANV : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen (minimum -
maximum) och motsvarande bagspanning.

Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestallning

av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).

10--——=: Varde for de fordrojda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11- Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1

“Allmanna sékerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

TRADMATARE
Vasentliga data om trddmatarens anvandning och prestanda sammanfattas pa
markskylten med féljande betydelse:

1-
2-

3-
4-
5.
6-

7-

Fig. A2

EUROPEISK referensstandard for tradmatarens sékerhet och tillverkning av den.

Symbol fér matningslinjen:

1~ : enfasig vaxelstrom.

Skyddsgrad pa holjet.

U+ : Trddmatarens matningsspanning.

l1: Stromforbrukning vid maximal belastning.

Svetskretsens prestanda:

- l2: Strom som kan avges av traddmataren under svetsning.

- X : Intermittensférhallande: Anger under hur l&ng tid svetsmaskinen kan avge
motsvarande strom (samma kolumn). Detta uttrycks i % baserat pa en cykel pa
10 minuter (t.ex. 60 % = 6 minuters arbete, 4 minuters paus och sa vidare).

Serienummer for att identifiera svetsmaskinen (oumbarligt vid teknisk service,

bestallning av reservdelar, sékning efter produktens ursprung).

Anmarkning: 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:
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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, B2, B3)
Pa framsidan:

1- Kontrollpanel (se beskrivning)

2- Brénnarfaste

3- Snabbuttag plus (+) for anslutning av svetskabeln

4- Negativt snabbuttag (-) fér anslutning av svetskabeln
5- Kabel och returklamma till jord

6- Svetskabel och svetsbrénnare

Pa baksidan:

7- Huvudbrytare ON/OFF

8- Stromkabel

9- Kontaktdon till réret fér brannarens skyddsgas

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. B3)

pa framsidan:

13- 14-polig kontakt for anslutning till fjarrkontrollen (p& begéran)

14- Snabbkopplingar fér MIG-brannarens vattenslangar (bara version AQUA)

pa baksidan:

15- 14-polig kontakt for styrkabel for anslutning till svetsmaskinen (bara version
AQUA)

16- Snabbuttag plus (+) for svetsstromskabel for anslutning till svetsmaskinen (bara
version AQUA)

17- Snabbkopplingar for anslutning mellan kylvattnets tillférselslang och returslang
(bara version AQUA)

18- Sakring for tradmatare

19- Rem for faste av anslutningskablar (bara version AQUA)

4.1.3 SVETSENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1- LCD display.

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.

Nar man trycker pa knappen tands dessutom ljuset i trddmatarutrymmet (bara

version med separat tradmatare).

Knapp foér manuell aktivering av gasventilen. Tillater gasutfléde (témning 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.

Multifunktionsknapp.

- m Genom att trycka pa knappen kommer man till maskinens forinstallda
©

program.
- Genom att trycka in knappen i minst 3 sekunder kan man:
- spara ett arbete i maskinens inre minne.

- ladda ett arbete som tidigare har sparats.
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Multifunktionsratt.
Genom att vrida knappen kan man:
- justera trédmatningens hastighet i laget

- justera svetseffekten i laget

- justera svetseffekten i laget TIG (éc)

- justera svetseffekten i laget MMA (5 )

- genom att trycka in den i minst 3 sekunder kan man komma till maskinens olika
instéliningsmenyer.

Multifunktionsratt.

Genom att vrida knappen kan man: m

- justera svetsfogen (svetsspanningen) i laget

- justera svetsfogen (b&gens langd) i laget

- ilaget TIG och MMA &r den inte aktiv.

- genom att trycka in den i minst 3 sekunder kan man vélja svetsprocessen (
N B &7 )

OBS: ATERSTALLNING AV~ SAMTLIGA

FABRIKSINSTALLDA VARDEN (RESET)

Om du samtidigt trycker pa knapparna (C-5, C-6) vid igngséttningen, atergar alla

svetsparametrarna till standardvardet.

PARAMETRAR  TILL

5. INSTALLATION
VARNING! UTFOR ALLA ATGARDER FOR INSTALLATION OCH
ELANSLUTNINGAR MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD

A FRAN MATNINGSNATET.

ELANSLUTNINGARNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN, KVALIFICERAD
PERSONAL.

UTRUSTNING (Fig D1, D2)
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 AQUA): se bruksanvisningarna som medfoljer
kylenheten.

5.1 SVETSENS PLACERING
Kontrollera svetsens installationsplats sa att det inte finns hinder vid in- och utgangen

for kiluften. Forsakra dig samtidigt att inget ledande amm, fratande &ngor, fukt osv.
sugs in.
Lamna ett fritt utrymme p& minst 250 mm runt svetsen.

AN

5.2 ANSLUTNING TILL NATET
- Innan du utfér ndgon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna p&
svetsens markplat overensstdmmer med spanningen och nétfrekvensen som finns
tillganglig pa installationsplatsen.
Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning ansluten till
jord.
- For att garantera skyddet mot den
differentialbrytare av typen:
- TypA( ) for enfasmaskiner.

- Typ B ( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man
utfér anslutningen av svetsen till natspanningens granssnittspunkter som har en
impedans under Zmax = 0.10 ohm.

Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillféorselnat, ar det installatérens eller anvandarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnatet).

VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig béarkraft for
vikten for att undvika att den valter eller flyttas pa ett farligt vis.

indirekta kontakten ska du anvénda

5.2.1 Kontakt och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + P.E) av lamplig kapacitet
och forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk brytare,
terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/gron).

| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena i ampere for linjens fordréjda
sékringar, som valts pa basis av den maximala nominella strom som fordelas av
svetsen samt av elnétets nominella matningsspanning.

VAN

5.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR

VARNING! Om man inte foljer reglerna ovan, blir tillverkarens
sédkerhetssystem (klass 1) ineffektivt, vilket leder till allvarliga risker
for personer (t ex. elektrisk stot) och materiella skador (t ex. brand).

5.3.1 Rekommendationer
OBS! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR SKA DU

{ . 5 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 tillfors fran svetsen.

Dessutom:

- Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i férekommande 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 s& korta svetskablar som mojligt.

- Undvik att anvéanda metallstrukturer som inte tillhér stycket som bearbetas, i
stallet 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 gasflaskapé vagnens stddplan: max. 60 kg.

- Skruva at tryckreduceraren (*) vid asbehdllarens ventil genom att placera
reduceringen som ingar som tillbehor, da Argon eller Ar/CO,-blandningar anvénds.

- Anslut gasens |n|oppsror till reduceraren och dra &t strappen

- Lossa pé reglerringen pa tryckreduceraren innan du éppnar behallarens 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 pa, sa
nara som mojligt till fogen som utfors.

5.3.2.3 Brannare (Fig. B)

Koppla svetsbrannaren (B-6) till det avsedda kontaktdonet (B-2) och dra &t lasringen
manuellt. Forbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket och
kontaktroret for att underlatta utsléappet.

Bara version AQUA:

Anslut de externa kylledningarna till motsvarande kopplingar genom att respektera
foljande:

®_) : VATSKETILLOPP (Kall — bla koppling)
_@ : VATSKERETUR (Varm — réd koppling)

5.3.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET TIG

5.3.3.1 Anslutning till gasflaska

- Skruva in tryckregulatorn pa gasflaskans ventil genom att lagga dit det avsedda
reducerstycket som medféljer som tillbehér, om nédvandigt.

- Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at den medféljande klamman.

- Lossa pa ringen pa tryckregulatorn innan gasflaskans ventil éppnas.

- Oppna gasflaskan och justera gasflddet (I/min) i enlighet med de referensvarden
som galler for tillampningen, se tabellen (TAB. 6). Det gar aven att utféra justeringar
pa gasflodet under svetsningen genom att skruva pa ringen pa tryckregulatorn.
Kontrollera tatheten p& ror och kopplingar.

VAN

5.3.3.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger
pa, och anslutningen ska vara s nara den pagaende fogen som mgjligt. Denna
kabel ska anslutas till kl@mman som har symbolen (+) (Fig. B-3).

OBSERVERA! Se till att alltid stanga gasflaskans ventil efter arbetets
slut.

5.3.3.3 Brannare
- Sétt in stromledarkabeln i den avsedda snabbklamman (-) (Fig. B-4). Anslut
bréannarens gasror till gasflaskan.
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5.3.4 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA
Nastan alla de belagda elektroderna ska anslutas till generatorns pluspol (+), med
undantag for elektroder med sur beldggning som ska anslutas till minuspolen (-).

5.3.4.1 Anslutning av svetskabel-elektrodhallare
Pa anden finns det en speciell kkiAmma som anvands for att dra at elektrodens fria del.
Denna kabel ska anslutas till klimman som har symbolen (+) (Fig. B-3).

5.3.4.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger
p&, och anslutningen ska vara s& nara den pagdende fogen som mojligt. Denna
kabel ska anslutas till klkmman som har symbolen (-) (Fig B-4).

5.4 LADDNING AV TRADSPOLE (Fig. G1, G2)
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 OCHATT DE HAR MONTERATS KORREKT.

NAR TRADEN TRAS PA SKA DU INTE HA PA DIG SKYDDSHANDSKAR.

Oppna luckan till utrullningsrullens utrymme.

Skruva av spolens l&sring.

Placera tradspolen pa utrullningsrullen. Forsakra dig om att utrullningsrullens drivstift

sitter pa korrekt plats i avsett hal (1a).

Skruva at spolens l&sring och placera ett mellanlagg dar det behévs (1a).

Frigér 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 anden med ett rakt snitt utan ojamnheter.

Vrid spolen moturs och tré in trddanden i styrroret och tryck in den 50-100 mm inuti

bréannarkopplingens styrror (2c).

Satt tillbaka motrullen/arna och justera dess tryck till ett mellanvéarde. 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 fran svetsens framre del. Slapp sedan knappen.

A for stor mekanisk pafrestning. Om man inte vidtar lampliga

forsiktighetsatgarder kan den darfor orsaka risk for elstot, sar och
utlosa elektriska ljusbagar.

- Rikta inte brannarens mynning mot kroppsdelar.

- Lat inte brannaren 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 mojliga varde for att traden inte ska slira i utrymmet och
for att tradlindningarna inte ska bli Iosa nar drivningen stoppar pa grund av for stor
tréghet p& spolen.

- Skar av trddanden som sticker ut frdn munstycket vid 10-15 mm.

- Stang luckan till upprullningsrullens utrymme.

OBS! Under detta forfarande &r traden spanningssatt och utsétts

5.5 BYTE AV STYRRORET | BRANNAREN (FIG. H)
Innan styrroret byts ut ska man rata 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.

3- Tra in det nya styrroret i kanalen pa brannaren med kabel och tryck forsiktigt tills
det kommer ut fran brannarhuvudet.

4- Skruva at styrrorets lasmutter for hand.

5- Skar av 6verflodigt styrror med ett jamnt snitt och tryck ihop det nagot. Ta bort det
igen fran brannaren med kabel.

6- Runda av den avkapade delen av styrréret och séatt in det igen i kanalen p&
bréannaren med kabel.

7- Skruva i muttern igen och dra at med en nyckel.

8- Montera kontaktréret och munstycket.

5.5.2 Styrror i syntetmaterial for aluminiumtrad

Utfor momenten 1, 2, 3 som anges for styrror for stal (hoppa éver punkterna 4, 5, 6,

7,8).

9- Skruva i kontaktroret for aluminium och kontrollera att det &r i kontakt med styrroret.

10- P& styrrorets andra sida (pa brannarfastets sida) satter man in méssingnippeln och
OR-ringen och drar &t styrrorets lasmutter medan styrréret halls fast med ett latt
tryck. Overflodig del av styrroret avidgsnas senare (se (13)). Dra ut kapillarréret 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 alltsé in i brannarkopplingen utan detta.
Skar av kapillarroret for styrror for aluminium med en diameter pa 1-1.2 mm (rod
farg) till ett matt som ar cirka 2 mm mindre an det pa styrroret for stal och for in det
i styrrorets fria &nde.

12- Séatt 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 ingdngshalet.
Montera tillbaka brannaren i trddmatarens koppling och montera gasmunstycket.

6. MIG-MAG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

6.1 SHORT ARC (KORT SVETSBAGE)

Tradens smaltning och droppens lossnande sker via de efterfoljande kortslutningarna
av tradspetsen 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 anvéandas:

Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvandas:

- Gas som kan anvandas:

Aluminium och CuSi/CuAl

- Traddiameter som kan anvandas:

- Gas som kan anvandas:

06-08-09-10-12-1,6mm
CO, eller blandningar av Ar/CO,

08-09-10-1,2-1,6mm
blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1 - 2 %)

0,8-10-12mm
Ar

SKYDDSGAS
Skyddsgasens flode ska vara 8-14 I/min.

7. FUNKTIONSLAGE MIG-MAG
7.1 Funktion i manuellt lage

Instéllning av manuellt lage m (Fig I-1)

| manuellt Iage justeras tradens matningshastighet och

svetsspanningen separat. Ratten C-5 justerar trddhastigheten och ratten (Fig C-6)
justerar svetsspanningen (som faststaller svetseffekten och paverkar svetsfogens
form). Svetsstrommen visas bara pa displayen medan svetsningen utfors.
Instéllning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig I-2)

For att komma till de avancerade parametrarnas instéllningsmeny, tryck pa ratten C-5
i minst 3 sekunder. Nar meny 1 visas, tryck aterigen:

- \ﬁ : elektronisk reaktans. Ett hdgre varde betyder ett varmare svetsbad. Instélining
frin 0 (maskin med I&g reaktans) till 100 % (maskin med hog reaktans).
Fabriksinstallning: 50 %

Genom att ater trycka pa ratten C-5 visas:

start

- | | . Soft-start. Gor det mojligt att anpassa tradhastigheten nar svetsningen startar
for att optimera bagtandningen. Instalining fran 20 till 100 % (start med % av
drifthastigheten). Fabriksinstallning: 50 %

Genom att ater trycka pa ratten C-5 visas:

BURN
- %’”‘" : Burn-back. Gér det majligt att justera tr&dens bréanntid i slutet av svetsningen.
Instalining fran 0 till 1 sek. Fabriksinstalining: 0,08 sek.
Genom att ater trycka pa ratten C-5 visas:
- UZ? : Post-gas. Gor det méjligt att anpassa tiden for skyddsgasens utfléde efter
svetsningens slut. Instéllning fran 0 till 10 sek. Fabriksinstéllning: 1 sek.
Genom att ater trycka pa ratten C-5 visas:

i .

- loausmanon . M/MiN ; Anvands for att 6ka eller minska trédmatningshastigheten i
forhdllande till vad som visas p& displayen. Justering fran -5 till +5 m/min.
Fabriksinstéllning: 0 m/min.

Genom att ater trycka pa ratten C-5 kommer du tillbaka till manuellt lage.

7.2 Funktion i synergiskt lage

Instéllning av synergiskt lage (Fig 1-3)

Genom att trycka pa knappen C-4 kommer du till maskinens forinstéllda program
(TAB. 6). Genom att vrida ratten C-5 kan du bladdra i alla program (PRG 01 + 40).
Markera det valda programmet genom att trycka in och slappa ratten. For att se vilket
program som ar laddat racker det att trycka pa knappen C-4.

Svetsen stélls in automatiskt i optimala funktionsférhallanden baserat p& de olika
lagrade synergiska kurvorna. Anvéndaren behdver bara vélja materialets tjocklek
(eller trddmatningshastighet eller svetsstrom) med hjalp av ratten C-5 for att borja
svetsa.

Svetsspanningen och svetsstrommen visas bara pa displayen medan svetsningen
utfors.

Justering av svetsfogens form

Svetsfogens form justeras med hjalp av ratten (Fig. C-6), vilken inverkar pa bagens
langd och faststaller sdledes om svetsningen ska tillféras mer eller mindre varme.
Justeringsskalan varierar mellan - 10 + 0 + 10 (anmark: nar ratten vrids anges &ven
det forinstallda spanningsvardet). Nar ratten ar i mellanlaget (0, ‘||) erhdlls i de

flesta fallen optimal basinstélining (vardet visas pa LCD-displayen till vanster om den
grafiska symbolen av en svetsfog och forsvinner efter den forinstallda tiden).

Nar man vrider ratten (Fig. C-6) andras den grafiska visningen av svetsformen pa
displayen for att visa ett resultat som &r mer konvext, platt eller konkavt.

Konvex form ‘|| Betyder att varmetillférseln ar 1&g och att svetsningen ar "kall" med

I&g genomtrangning. Vrid ratten medurs for att erhalla en hogre varmetillforsel och en
svetseffekt med mer smalt material.
Konkav form AI' Betyder att varmetillférseln ar hég och att svetsningen ar for

"varm" med fér hog genomtrangning. Vrid ratten moturs for att erhalla mindre smalt
material.

7.2.1 ATC-lage (Advanced Thermal Control)

P Aktiveras automatiskt nar den instéllda tjockleken ar mindre an eller lika
med 1,5 mm.

Beskrivning: Den momentana specialkontrollen av svetsbdgen och den
extremt snabba korrigeringen av parametrarna minimerar strémtopparna som &r
typiska for overforingslaget Short Arc. Detta tilldter en reducerad varmetillforsel
till detaljen som ska svetsas. Detta resulterar bade i en reducerad deformation av
materialet och i en jamn och noggrann éverféring av svetsmaterialet, vilket medfor att
svetsfogen blir latt att forma.

Fordelar:

- Mycket latt att svetsa pa tunt material.

- Reducerad deformation av materialet.

- Stabil svetshage, aven vid lag stromstyrka.

- Snabb och noggrann punktsvetsning.

- Enkel sammanfogning av platar som &r atskilda.

7.2.2 Instéllning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig I-4)

For att komma till de avancerade parametrarnas instéllningsmeny, tryck pa ratten C-5

i minst 3 sekunder. Nar meny 1 visas, tryck aterigen:

- [E . justering av elektronisk reaktans. Ett hogre varde betyder ett varmare
svetsbad. Installning frn - 50 % (maskin med I&g reaktans) till + 50 % (maskin med
hég reaktans). Fabriksinstallning: 0 %

Genom att ater trycka pa ratten C-5 visas:

BURN
{ B - Instalining av Burn-back. Gor det méjligt att justera tradens branntid i slutet av
svetsningen. Installning frn - 10 % till + 10 %. Fabriksinstallning: 0 %

Genom att ater trycka pa ratten C-5 visas:

- Istat : Startstrommens varaktighet. Om parametern stélls in p& noll (OFF)
avaktiveras startstrommen. Installning fran 0 (OFF) till 3 sek. Fabriksinstallning:
OFF.

Genom att ater trycka pa ratten C-5 visas:

Is,
-8\ stanstrom.

Genom att ater trycka pa ratten C-5 visas:
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- r\tﬁ: Svetsstrommens sankningsramp (SLOPE DOWN). Gor det mgjligt att gradvis
minska strommen nar svetsknappen slapps. Instélining frdn 0 (OFF) till 3 sek.
Fabriksinstallning: OFF.

Genom att ater trycka pa ratten C-5 visas:

- )[‘7'2 : Post-gas. Gor det méjligt att anpassa tiden for skyddsgasens utfléde efter
svetsningens slut. Instéllning fran 0 till 10 sek. Fabriksinstalining: 1 sek.
Genom att ater trycka pa ratten C-5 visas:

(S .

- M +m/min : anvands for att oka eller minska trddmatningshastigheten i
forhdllande till vad som visas p& displayen. Justering frdn -5 till +5 m/min.
Fabriksinstallning: 0 m/min.

Genom att ater trycka pa ratten C-5 kommer du tillbaka till synergiskt lage.

7.3 Inkoppling av fjarrkontrollen (pa begéran)
Nar fiarrkontrollen kopplas in i den avsedda kontakten (Fig B-13) tands ikonen .

Justeringen kan bara géras med fjarrkontrollen, och narmare bestamt:
a) Kontroll med en potentiometer: tillater att justera trddens hastighet i lage

m eller tjockleken i lage .

b) Kontroll med tva potentiometrar: tillater att justera trddens hastighet i lage
m eller tjockleken i lage medan den andra potentiometern tillater att

justera svetsspanningen i lage m eller formen pa svetsfogen i lage .

8. KONTROLL AV SVETSKNAPPEN

8.1 Instéllning av svetsknappens kontrollage (Fig. I-5)

For atkomst till parametrarnas instéllningsmeny, tryck pa ratten (fig. C-5) i minst 3
sekunder.

Nar meny 2 visas, tryck aterigen.

8.2 Kontrolldge for svetsknappen
Det gar att stélla in 4 olika kontrollagen for svetsknappen:

Lage 2T

‘ZT?]

I71/: Svetsningen borjar nar svetsknappen trycks in och slutar néar knappen slapps.
Lage 4T

Fil

I~1): Svetsningen borjar nar svetsknappen trycks in och slapps och slutar inte férran
svetsknappen aterigen trycks in och slapps. Detta lage ar anvandbart for langre
svetsningsarbeten.

Lage 4T Bi-Level

4T

BiLevel - Syetsningen borjar nar svetsknappen trycks in och slapps. Varje gang som

knappen trycks in/slapps gar strommen fran H till och tvartom. Den slutar
I2 _Iﬁ

inte forran svetsknappen halls intryckt i en forinstalld tid.
Punktsvetsliage

: Anvands for att utféra MIG/IMAG punktsvetsning med kontroll av svetstiden.
9. MENYN INFO
Bade i manuellt lage m och i synergiskt lage ska du trycka in ratten C-5
i minst 3 sekunder for att komma till menyn INFO. Tryck aterigen nar meny 3 visas
(Fig. 1-6): Genom att vrida ratten C-5 kan du lasa information om den installerade
programvaran. Genom att ater trycka pa ratten C-5 kommer du tillbaka till manuellt
(eller synergiskt) lage.
10. MENYN MATTENHET

Béde i manuellt lage m och i synergiskt lage ska du trycka in ratten C-5
i minst 3 sekunder for att komma till menyn | J Tryck aterigen nar meny 4 visas

mm-in

(Fig. I-7): Nu kan du stélla in metriska eller brittiska mattenheter. Genom att ater trycka
p& ratten C-5 kommer du tillbaka till manuellt (eller synergiskt) lage.
11. MENYN KALIBRERING

Tryck in ratten C-5 i minst 3 sekunder endast i manuellt lage m for att komma till
menyn [G==s | Tryck aterigen nar meny 5 visas (Fig. I-8): Nu kan du kalibrera
CALIBRATION |

svetsmaskinen for att dverensstamma med standard EN50504-4. Genom att ater
trycka pa ratten C-5 kommer du tillbaka till manuellt (eller synergiskt) lage.

12. MENY FOR AVAKTIVERING G.R.A. (bara version AQUA).
Svetsmaskinen detekterar automatiskt forekomst av G.R.A. Bade i manuellt lage
m och i synergiskt lage ska du trycka in ratten C-5 i minst 3 sekunder for

att komma till menyn MJENU-: Tryck en gang till nar meny 6 visas (Fig. I-9). Nu gar det

att avaktivera OFF eller aktivera ON G.R.A.
Genom att ater trycka pa ratten C-5 kommer du tillbaka till manuellt (eller synergiskt)
lage.

13. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

13.1 HUVUDPRINCIPER

- Det ar nodvandigt att folja tillverkarens anvisningar som anges pa de tillampade
elektrodernas forpackning for korrekt polaritet pa elektroden och dess optimala
stromstyrka.

- Svetsstrommen ska justeras baserat pd den anvanda elektrodens diameter och
typen av svetsfog som man vill &stadkomma. Till exempel kan foljande stromvarden
anvandas for elektrodernas olika diametrar:

Svetsstrom (A)

@ Elektrod (mm) Win. 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

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 p& den valda stromstyrkan,
men &ven 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).
OBSERVERA!

Bagen kan vara instabil pa grund av elektrodens sammansittning, beroende
pa mérke, typ och tjocklek pa elektrodens bekladnad.

13.2 PROCEDUR .

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot detaljen som
ska svetsas med en rorelse som nar man téander en téndsticka. Detta ar den mest
korrekta metoden for att aktivera bagen.

OBSERVERA! SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom det kan skada
bekldadnaden och férsvara aktiveringen av bagen.

S& snart som bagen aktiveras ska du forsoka halla ett avstand till detaljen som
overensstammer med diametern pa den anvéanda elektroden och bibehalla 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 svetsfogen ska elektrodens ande flyttas tillbaka en liten bit i forhallande
till frammatningsriktningen, ovanpa kratern for att utfora fyllningen. Lyft sedan
elektroden snabbt ur smaltbadet sa att bagen slacks (svetsfogens aspekter - FIG. L).

13.3 Instéllning av laget MMA

Instélining av laget MMA (5 ) (Fig 1-10)

Ratten C-5 justerar svetsstrommen och rekommenderad elektroddiameter.
Svetsspanningen och svetsstrommen visas bara pa displayen medan svetsningen
utfors.

Instéllning av avancerade parametrar: (Fig 1-11)

For att komma till de avancerade parametrarnas installningsmeny, tryck pa ratten C-5
i minst 3 sekunder:

- VRD : oN/OFF: Anvands for att aktivera eller avaktivera anordningen som sanker
utgangsspanningen vid tomgang (installning ON eller OFF). Fabriksinstallning: OFF.
Med aktiverad VRD 6kar operatérens sakerhet nar svetsmaskinen ar pa, men inte
utfér ndgon svetsning.

Genom att ater trycka pa ratten C-5 visas:

H

- START : Utgér den inledande 6verstrommen "HOT START" med angivelse pé
displayen om den procentuella 6kningen i forhallande till véardet for vald svetsstrom.
Instalining fran 0 till 100 %. Fabriksinstallning: 50 %

Genom att ater trycka pa ratten C-5 visas:
ARC

- FORCE : Utgér den dynamiska éverstrommen "ARC-FORCE" med angivelse p&
displayen om den procentuella 6kningen i forhallande till vardet for vald svetsstrom.
Denna instéllning ger en mer jamn svetsning, undviker att elektroden klistras fast vid
detaljen och tilldter anvandning av olika typer av elektroder.
Instalining fran 0 till 100 %. Fabriksinstallning: 50 %

Genom att ater trycka pa ratten C-5 kommer du tillbaka till Iaget MMA.

13.4 Inkoppling av fjarrkontrollen (pa begéran)

Nar fijarrkontrollen kopplas in i den avsedda kontakten (Fig B-13) tands ikonen .

Justeringen kan bara géras med fjarrkontrollen, och narmare bestamt:

a) Kontroll med en potentiometer: tillater att justera svetsstrommen.

b) Kontroll med tva potentiometrar: tillater att justera svetsstrommen medan den
andra potentiometern &r avaktiverad.

14. TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

14.1 HUVUDPRINCIPER

TIG DC-svetsning passar till alla laglegerade och hdglegerade kolstaltyper samt till
tunga metaller sdsom koppar, nickel, titan och deras legeringar (FIG. M). For TIG
DC-svetsning med elektroden vid minuspolen (-) anvands i allmanhet en elektrod med
2 % cerium (gratt falt). Tungstenelektroden ska slipas axialt med en slipskiva, se fig.
N, s& att man erhaller en spets som &r helt koncentrisk for att undvika avvikelser av
bagen. Det ar viktigt att utfora slipningen i elektrodens langdriktning. Denna atgard
ska upprepas regelbundet baserat pa hur ofta elektroden anvands och hur sliten den
ar samt varje gang den oavsiktligt har kontaminerats, ar oxiderad eller har anvants
pa fel satt. For ett tillfredsstallande svetsresultat &r det nddvandigt att noggrant
folja exakt elektroddiameter och exakt svetsstrom, se tabell (TAB. 5). Elektrodens
normala utskjutning fran keramikmunstycket &r 2-3 mm och kan uppnd 8 mm for
hornsvetsningar.

Svetsningen sker genom smaltning av fogens kanter. For tunna detaljer som forberetts
pa lampligt sétt (upp till 1 mm cirka) krévs inget extramaterial (FIG. O).

For tjocka detaljer ar det nodvandigt att anvanda stavar av samma
materialsammansattning och med lamplig diameter samt forbereda kanterna pa
lampligt satt (FIG. P).

For ett tillfredsstallande svetsresultat ar det viktigt att detaljerna rengdrs noga och ar
fria frAn oxidation, olja, fett, [dsningsmedel osv.

14.2.PROCEDUR (LIFT-AKTIVERING)

Stéll in svetsstrommen till 6nskat varde med hjélp av ratten C-5. Anpassa sedan
strommen under svetsningen till det faktiska strombehovet.

Kontrollera att gasflodet ar korrekt.

Den elektriska bagen tands nar tungstenelektroden kommer i kontakt och sedan tas
bort frdn detaljen som ska svetsas. Detta aktiveringssatt orsakar farre stérningar
pga. elstrélning och minimerar inférande av tungsten och elektrodens slitage.
Placera elektrodspetsen pa detaljen med ett |4tt tryck.

Lyft omedelbart elektroden 2-3 mm for att aktivera bagen.

| borjan levererar svetsen reducerad strom. Efter en stund levereras den instéllda
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svetsstrommen.
- For att avbryta svetsningen lyfts elektroden snabbt upp fran detaljen.

14.3 LCD-DISPLAY | LAGE TIG (Fig. I-12)

Hogst upp pa displayen visas de faktiska svetsvardena (svetsstrém och svetsspanning).

14.4 Inkoppling av fjarrkontrollen (pa begaran)

Nér fjarrkontrollen kopplas in i den avsedda kontakten (Fig B-13) téands ikonen .

Justeringen kan bara géras med fjarrkontrollen, och narmare bestamt:

a) Kontroll med en potentiometer: tillater att justera svetsstrommen.

b) Kontroll med tva potentiometrar: tillater att justera svetsstrommen medan den
andra potentiometern ar avaktiverad.

15. LARMSIGNALERINGAR (TAB. 8)
Aterstalining sker automatiskt nar larmorsaken upphér.
Larmmeddelanden som kan visas pa displayen:

KOD BESKRIVNING

02 Larm for éverhettningsskydd

03/04 Larm for dver-/underspanning
18 Larm for extraspénning
10 Larm for éverstrém vid svetsning
11 Larm for kortslutning i brannare
19 Larm for fel p& trddmatning
13 Larm off-line
13 Larm line-error
09 Larm kylenhet

Nar svetsmaskinen stdngs av kan det hénda att meddelandet Larm Over-/
underspanning visas i nagra sekunder.

16. MENYN JOBS

16.1 Hur du sparar (SAVE)

Fflger &'m ha stéllt in svetsmaskinen pa optimalt satt for en speciell svetsning, gor

Oljande:

- Tryck in knappen C-4 i minst 3 sekunder tills skarmbilden i Fig. I-13 visas.

- Vrid ratten C-5 for att valja numret som du vill spara programmet med (J1 + 10).

- Tryck in knappen C-4 i minst 3 sekunder tills ikonen SAVE ( 1) slutar att blinka.

SAVE

16.2 Hur du hamtar ett kundanpassat program

- Tryck in knappen C-4 i minst 3 sekunder tills skarmbilden i Fig. I-13 visas.

- Vrid ratten C-5 for att valja numret som programmet du dnskar anvanda sparades
med (J1 + 10).

- Tryck pa knappen C-4 for att ladda det valda programmet.

oBs!

- ETT HAMTAT PROGRAM KAN ANDRAS ENLIGT OPERATORENS ONSKEMAL,
MEN DE UTFORDA ANDRINGARNA KOMMER INTE ATT SPARAS
AUTOMATISKT. OM DU VILL SPARA DE UTFORDA ANDRINGARNA | SAMMA
PROGRAM MASTE SPARANDEPROCEDUREN UTFORAS PA NYTT.

- REGISTRERING AV _DE _ KUNDANPASSADE PROGRAMMEN  OCH
PROGRAMMERING AV TILLHORANDE PARAMETRAR SKA OMBESORJAS AV
ANVANDAREN. )

- DET GAR INTE ATT SPARA KUNDANPASSADE PROGRAM | ELEKTRODLAGET
MMA ELLER TIG.

17. UNDERHALL

VAN

17.1 ORDINARIE UNDERHALL i
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA
FOR UNDERHALL.

17.1.1 SKARBRANNARE

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen

kommer da att smalta och skérbrannaren kommer snabbt att bli oanvandbar.

Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Valj elektrodhallartdng och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda

elektrodens diameter, detta for att undvika 6verhettning, dalig spridning av gasen

och foljdaktligen dalig funktion.

Kontrollera, atminstone en gdng om dagen, huruvida skérbrannarens yttersta delar

ar slitna, samt att de &r korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,

gasfordelare.

- Kontrollera, fére varje anvandningstillfalle, att skérbrannarens avslutande delar inte
ar utslitna och att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasspridare.

17.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullarna &r utslitna och avlagsna med jamna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (trédrullar och
ing&ende/utg&ende trédledare).

17.2 EXTRAORDINART UNDERHALL i

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 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 miljé. Avliagsna damm som ansamlats pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren med hjélp av en stréle 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 Iésningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt tdragna och att

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

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 éppen.

- Efter att ha utfért 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 halla huvudledningarna
med hogspanning atskilda frdn de sekundara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

18. FELSOKNING (TAB. 8)

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL.
KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM
DETTA INTE HJIALPER.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren ar tillslagen och att lampan lyser. Om lampan
inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).

Det finns inget larm som signalerar ingrepp fran varmesakerhetsanordnigen, éver-
och underspanning eller kortslutning.

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 ar kortslutning vid maskinens utgdng. Om s ar fallet maste
felet &tgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda, sarskilt att klamman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt frdn ytbehandling (téex
farg och lack).

Att den anvanda skyddsgasen ar av rétt typ och att den tillférs i ratt mangd.
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PRUMYSLOVE POUZITI.

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzit vyraz ,,Svarecka“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouziti svarovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
pfislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.
(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svaiovani. Cast
9: Instalace a pouziti”).

/N

- Zabrainte pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pfipojeni svafovacich kabeli, 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 Urazam.

- Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

- Nepouzivejte svafovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- V pfitomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace pIlnéni provadét
pfi vypnuté svarecce, odpojené od napajeci sité.

A VAN

- 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 prostredky 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 soucasti) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju
tepla, vcetné slunecniho zareni.

0L0®

- Zabezpeéte vhodnou elektrickou izolaci viéi svafovaci pistoli,
opracovavanému dilu a pfipadnym uzemnénym kovovym €astem, umisténym
v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izola¢nich kobercu.

- Pokazdé si chrante oci 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 pfevysuje, 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 ¢innost nékterych zdravotnich
zafizeni (napf. pacemakeru, respiratoru, kovovych protéz apod.).
Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatreni viéi nositeliim téchto zafizeni.
Napriklad zakazat jejich pristup do prostoru pouziti svarovaciho pristroje.
Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
uceliim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice viéi
elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaruéeno.
Obsluha musi pouzivat nasledujici vugi
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 svarfovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co
nejblize k realizovanému spoji.
Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném nesedét a neopirat se
o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).
Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svarovaciho obvodu.
Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. Q).

[\

- Zafizeni tfidy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach primo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

A DALS| OPATRENI

- OPERACE SVAROVAN::

postupy, aby snizila expozici
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- V prostredi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiald.
MUSI byt predem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim* a vykonany pokazdé v
pFitomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych prlpadech
MUSI byt prijaty technické ochranné prostiedky popsane v 7.10; A.8; A.110
normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svaiovani. Cast 9: Instalace a
pouziti”.
Pokud pracovnlk obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podavac dratu (napf.
pomoci fementi), Musi byt svarovani zakazano.
MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpeénostnich plosin.
NAPETiI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci
s vice svafovacimi pristroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech
spojenych elektricky mize dojit k nebezpec¢nému souctu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera
muze dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méreni pfistroji, ¢imz se
zjisti, zda existuje nebezpedci rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna
opatfeni v souladu s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro
obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.
Svarec¢ku muze 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 svafovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném pripadé (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 svareéky vice nez jednim operatorem
je nebezpecné.

PREMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou ldhev s plynem (pouziva-
li se) vzdy zajistéte vhodnymi prostiedky uréenymi k zabranéni jejiho
nahodného padu.

- Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostiedek k zavésSeni svarovaciho
pristroje.

Pfed pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi vSechny
ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfistroje a podavace
dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNEN:I! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych souéastech podavace
dratu, napriklad:

- Vyména vale¢ku a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vycisténi valeckl, ozubenych prevodui a zony pod nima;

- Mazani ozubenych prevod.

MUSIi 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
nebo smésmi Argon/CO, s pouzitim plnych nebo dutych elektrodovych drath

(truf)lcek)

Je déle 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 plechd, dili high stress (s vysokym stupném Unavy),

nerezové oceli a hliniku. SYNERGICKA ¢innost zajistuje rychlé a snadné nastaveni

parametr( svafovani a vzdy zarucuje vysokou kontrolu oblouku a kvality svafovani.

Svarecka je vhodna pro svafovani TIG se stejnosmérnym proudem (=) se zapalenim
oblouku dotykem (rezim LIFT ARC) vS§ech druhl oceli (uhlikovych, nizkolegovanych
a vysokolegovanych) a téZkych kovd (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 (=)
obalovanymi elektrodami (rutilovymi, kyselymi, bazickymi).

Svarecka s integrovanym podavacem dratu (OBR. B1)

Svarecka se samostatnou jednotkou podavace dratu (OBR. B2 a OBR. B3)

2.1 ZAKLADNI VLASTNOSTI
MIG-MAG
- Provozni rezimy:
- manualni;
- synergicky;
- Zobrazovani rychlosti dratu, svafovaciho napéti a svafovaciho proudu na displeji.
- Volba ¢innosti 2T, 4T, 4T Bi-level a Spot.

TIG
- Zapaleni oblouku typu LIFT.
- Zobrazovani svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji.

MMA

- Nastaveni ,Arc force* a ,Hot start”.

- Zafizeni VRD.

- Ochrana Anti-stick.

- Zobrazovani svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji.

JINE

- Nastaveni metrického nebo anglosaského mérného systému.

- Moznost kalibrace zafizeni (napéti a svafovaci proud).

- Moznost uloZeni do paméti a vyvolani uZivatelsky pfizplisobenych programu.

- Automaticka identifikace PUSH PULL s manudainim dalkovym ovladanim 1
potenciometrem nebo 2 potenciometry (pouze verze se samostatnou jednotkou
podavace dratu).

- Automaticka identifikace jednotky kapalinového chlazeni - J.V.CH. (G.R.A.). (pouze
verze se samostatnou jednotkou podavace dratu a J.V.CH. (G.R.A.)).

OCHRANY

- Termostaticka ochrana.

- Ochrana proti ndhodnym zkratim, zptsobenym stykem mezi svafovaci pistoli a
ukostfenim.

- Ochrana proti poruchovému napéti (pfilis vysoké nebo pfili§ nizké napajeci napéti).

- Ochrana proti pfilepeni - Anti-stick (MMA).

- Ochrany pro pfipad nedostate¢ného tlaku v rozvodu kapalinového chlazeni
svarovaci pistole (pouze verze s AQUA).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI
- Svarovaci pistole MIG
(chlazena 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.

Pouze verze se samostatnou jednotkou podavace dratu:
- Manualni dalkové ovladani 1 potenciometrem.

- Manualni dalkové ovladani 2 potenciometry.

- Sada spojovacich kabell pro verzi s VODOU 4 m, 10 m a 30 m.
- Sada spojovacich kabelt 4 m nebo 10 m.

- Sada kolec¢ek podavace dratu.

- Svarovaci pistole PUSH PULL.

- Sada karty PUSH PULL.

- Sada dvojité 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- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecénost a konstrukci stroju pro obloukové
svarovani.
2- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.
3- Symbol pfeduréeného zpUsobu 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- Stuperi ochrany obalu.
7- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%).

= |y max - Maximaini proud absorbovany vedenim.

- ot Efekt|vn| napajeci proud.

8- Vlastnostl svarovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti napréazdno (rozepnuty svarovaci obvod).

f Normallzovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svarovacim
pns%rolem bé&hem svarovani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mize svafovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pii prekroc¢eni faktorti pouziti (vztaZenych na 40 °C v prostfedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svarfovaci 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 dill, vyhledavani pdvodu vyrobku).

10-=—=-: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v kapitole
1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové svarovani“.

JEDNOTKA PODAVACE DRATU
Hlavni Udaje tykajici se pouZiti a vlastnosti jednotky podavace dratu jsou shrnuty na
identifikacnim Stitku a jejich vyznam je nasledujici:
. Obr. A2
1- Vztazna EVROPSKA norma pro bezpeénost a vyrobu jednotky podavace dratu.
2- Symbol napéjeciho pfivodu:
1~ : stfidavé jednofazové napéti.
3- Stupen kryti obalu.
4- Us: Napajeci napéti jednotky podavace dratu.
5- l1: Proudovy odbér pfi maximalnim zatizeni.
6- Vlastnosti svafovaciho obvodu:
- l2: Proud, ktery mGze byt davkovan jednotkou podavace dratu béhem svarovani.
- X : Pomér preruSovani: poukazuje na ¢as, béhem kterého mlze 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 puvodu vyrobku).
Poznamka: Uvedeny pfiklad $titku ma pouze indikativni charakter poukazujici na



symboly a orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych parametrd vasi svarecky
musi byt odecitany pfimo z identifikacniho 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, B2 a B3)

Na predni strané:

1- Ovladaci panel (viz popis).

2- Pripojka svarovaci pistole.

3- Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
4- Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svarfovaciho 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.

9- Konektor trubky ochranného plynu svafovaci pistole.

10- Kladna zasuvka (+), umozniujici rychlé pfipojeni kabelu se svafovacim proudem k
jednotce podavace dratu.

11- 14pdlovy konektor pro kabel ovladani 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. B3)

na predni strané:

13- 14pdlovy konektor pro pfipojeni dalkového ovladani (na pfani).

14- Rychlospojky pro pfipojeni hadic s kapalinou chlazeni svafovaci pistole MIG
(pouze v provedeni s AQUA).

na zadni strané:

15- 14polovy konektor pro kabel ovliddani spojeni se svareckou (pouze verze s AQUA).

16- Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni kabelu se svafovacim proudem ke
svarecce (pouze verze s AQUA).

17- Rychlospojky pro pfipojeni pfitokové a odtokové hadice chladici kapaliny (pouze
verze s AQUA).

18- Pojistka ochrany podavace dratu.

19- Remen pro pfipevnéni spojovacich kabeld (pouze verze s AQUA).

4.1.3 OVLADACI PANEL SVARECKY (obr. C)

1- LCD displej.

2- Tlagitko manualniho posuvu dratu. Umozriuje ovladat posuv dratu ve vodicim
pouzdfe svarovaci pistole bez potfeby aktivace tladitka svafovaci pistole; ma
momentalni U¢inek a rychlost posuvu je neménna.

Stisknuti tlacitka dale zpusobi rozsviceni svétla prostoru podavace (pouze verze
se samostatnou jednotkou podavace dratu).

Tla¢itko manualni aktivace elektrického ventilu plynu. UmozZriuje odtok plynu
(Cisténi potrubi, nastavovani pratoku) bez nutnosti pusobeni na tlagitko svafovaci
pistole; po jeho stisknuti zlstane elektricky ventil aktivovan po dobu 10 sekund
nebo az do jeho opétovného stisknuti.

Multifunkéni tlacitko.

Jeho stisknuti umozriuje pfistup k programim prednastavenym ve stroji.

Jeho stisknuti nejméné na 3 sekundy umozriuje:
- ulozit pracovni ¢innost do interni paméti stroje.
- naditat predchozi, pfedtim ulozenou pracovni €innost.

Multifunkéni oto€ny ovladac.
Jeho otaéeni umozriuje:

- nastaveni rychlosti podavani dratu v rezimu m
SYN

- nastaveni svafovaciho vykonu v rezimu
- nastaveni svafovaciho proudu v rezimu TIG (ﬁ)

- nastaveni svafovaciho proudu v rezimu MMA (
- pfi jeho stisknuti nejméné na 3 sekundy umozriuje pfistup do jednotlivych menu

nastaveni stroje.
Multifunkéni otoény ovladac.
Jeho otaceni umozriuje:
- nastaveni svaru (svafovaciho napéti) v rezimu m
- nastaveni svaru (délky oblouku) v rezimu SYN
- vrezimu TIG a MMA neni aktivovano. m
- pri stisknuti nejméné na 3 sekundy umozriuje zvolit proces svafovani (

SYN oo :

POZN.: PRESTAVENi VSECH PARAMETRU NA HODNOTY Z VYROBNIHO
ZAVODU (VYNULOVANI)

Soucasnym stisknutim tlacitek (C-5, C-6) pfi zapnuti dojde k obnoveni hodnot
parametr(l svafovani, nastavenych ve vyrobnim zavodé.

5. INSTALACE
UPOZORNENIi! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO_ PRISTROJE SE MUSI
PROVADET PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM

OD NAPAJECI SITE.

ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSi BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A

KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

VYBAVA (obr. D1, D2)
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 J.V.CH. (G.R.A.) (Pouze verze s AQUA): vychazejte z navodu, ktery se
nachazi uvnitf chladici jednotky.

5.1 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcéete misto pro instalaci svafovaciho pristroje, a to tak, aby se v blizkosti otvort pro
vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, Ze se
nebude nasavat vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrZujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

VAN

5.2 PRIPOJENI K ELEKTRICKE SIiTI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

- Svarfovaci 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.

- Typ B( ) pro trojfazové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k boddm rozhrani napdjeci sité
s impedanci nepresahujici Zmax = 0.10 ohm.

- Svarfovaci pFistroj nesplriuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

PFi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéreni
toho, zda lze svafovaci pristroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné sité).

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pFistroj na rovny povrch s nosnosti,
ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni nebo
nebezpeénym presunim.

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastr¢ku (3P + Z) vhodné proudové
kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym
jistiéem; pfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodiéi
(zlutozeleny) napajeciho vedeni.

V tabulce (TAB. 1) uvadime doporuc¢ené hodnoty pomalych pojistek, vyjadrené v
ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného

svarovacim pristrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

A nasledek neucinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem
(tfidy 1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym

proudem) a majetku (napf. pozar).

UPOZORNEN:I! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za

5.3 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

5.3.1 Doporuceni
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NiZE UVEDENYCH PRIPOJENI SE
UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI
SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporu¢ené pro svarovaci kabely (v mm?)

na zakladé maximainiho proudu dodavaného svareckou.

Dale 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 svafovani.

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 vytvarfenému spoji.

5.3.2.3 Svarovaci pistole (obr. B)

Zasurite svarovaci pistoli (B-6) do konektoru uréeného k tomuto Ucelu (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.
Pouze verze s AQUA:

Pfipojte vné&jSi chladici potrubi k pfisluSnym spojkam a vénujte pfitom pozornost
nasledujicimu oznaceni:

@* : PRITOK KAPALINY (Studena — modra spojka).
'@ : ZPETNY OKRUH KAPALINY (Tepla — Servena spojka).

5.3.3 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU TIG

5.3.3.1 Pripojeni k tlakové lahvi s plynem

- ZaSroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
argon mezi né vlozte pfislusnou redukci, ktera je dodana formou pfislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku z vybavy.

- FI’Fﬁd otevienim ventilu tlakové lahve povolte kruhovou matici regulace reduktoru
tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orientacnich udajt
pouziti, viz tabulka (TAB. 6); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
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béhem svarovani, a to prostfednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.

VAN

5.3.3.2 Pripojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji. Tento kabel je tfeba pfipojit ke
svorce oznac¢ené symbolem (+) (obr. B-3).

UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil plynové
lahve.

5.3.3.3 Svarovaci pistole
- Vlozte 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
Témeér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pélu (+) zdroje; pouze
ve vyjimeénych pfipadech — u kyselych elektrod — se pfipojuji k zapornému pélu (-).

5.3.4.1 Pripojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Na jeho konci je upevnéna specialni svérka slouzici k sevieni obnazené casti
elektrody. Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce ozna¢ené symbolem (+) (obr. B-3).

5.3.4.2 Pripojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je ulozZen, 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. G1, G2)
UPOZORNENi! PRED PROVADENIM OPERACIi SPOJENYCH S
NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A
ODPOJENA OD ELEKTRICKE SITE. ’ )

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODICI POUZDRO DRATU A

KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU

DRATU, KTERY HODLATE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI

NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otevrete dvifka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.

Odsroubujte kruhovou matici pro zajisténi civky.

Umistéte civku s dratem na odvije¢; ujistéte se, Ze je unaseci kolik odvijece spravné

umistén v prislusném otvoru (1a).

ZaSroubujte 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/l (2a).

Zkontrolujte, zda se podavaci valeéek/ky hodi k pouzitému druhu dratu (2b).

Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym fezem bez

okraju; otocte civku proti sméru hodinovych ruci¢ek a navlec¢te konec dratu do

vstupniho vodi¢e dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodiCe dratu ve spoji
na svarovaci pistoli (2c).

Znovu sefidte polohu pfitlaéného/ych valecku/li 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).

Zasunite zastrcku svarecky do zasuvky elektrické sité, zapnéte svarecku, stisknéte

tlacitko svarovaci pistole nebo tlacitko 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 vystaven mechanickému namahani; proto by pfi nedostate¢nych
ochrannych opatienich mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu

elektrickym proudem, ke zranéni nebo k zapaleni elektrickych oblouku:

- Nesmeéruijte svarovaci pistoli vuci ¢astem téla.

- Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svarovaci pistoli (4b).

- Zkontrolujte, zda je posuv dratu pravidelny; nastavte tlak valeckd a brzdéni odvijedla
(1b) na minimalni moznou Urover a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve Zlabku a
zda pfi zastaveni tahace nedochazi k uvolnéni zavitl dratu nasledkem nadmérné
setrvacnosti civky.

- Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku 10 - 15 mm.

- Zaviete dvifka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.

UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je

5.5 VYMENA VODICiIHO POUZDRA DRATU VE SVAROVACI PISTOLI (OBR. H)
Pred zahajenim vymeény vodiciho pouzdra dratu uloZte a narovnejte kabel svafovaci
pistole, abyste zabranili

tvorbé ohybu.

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 svarovaci pistole.

Zabruste hranu vodiciho pouzdra v misté fezu a zasurite pouzdro zpét do
kabelového svazku svarovaci pistole.

Znovu zaSroubujte matici a dotahnéte ji s pouzitim klice.

Provedte zpétnou montaz kontaktni trubi¢ky a hubice.

3-

4-
5-

6-

7-
8-

5.5.2 Vodici pouzdro ze syntetického materialu pro hlinikové draty

Provedte Gkony 1, 2, 3 zplisobem uvedenym pro ocelové pouzdro (neberte v Uvahu

tkony 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 svafovaci pistole) zasurite
mosaznou redukci, tésnici krouzek a pfi lehce stlaéeném vodicim pouzdfe
dotahnéte matici uchyceni vodiciho pouzdra. Nadbyte¢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.
Odstfihnéte kapilarni trubi¢ku pro hlinikova vodici pouzdra s primérem 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 vale¢kd a znovu vytahnéte svarfovaci pistoli.
13- Odstfihnéte vodici pouzdro na potfebny rozmér, aniz byste zdeformovali jeho
vstupni otvor.
Znovu namontujte svafovaci pistoli do unasece dratu a namontujte plynovou
trysku.

6. SVAROVANI MIG/MAG: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratd na hrotu
dratu v tavici 1azni (az do 200krat za sekundu). Volna délka dratu (stick-out) je obvykle
v rozmezi od 5 do 12mm.
Uhlikové a nizkolegované ocele
- Primér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Nerezavéjici ocele

- Primér pouZitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik a CuSi/CuAl

- Primeér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

06-08-09-10-1,2-1,6mm
CO, nebo smési Ar/CO,

0,8-09-1,0-12-1,6mm
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.

7. PROVOZNI REZIMY MIG-MAG
7.1 Cinnost v manualnim rezimu

Nastaveni v manualnim rezimu m (obr. I-1)

V manualnim rezimu jsou rychlost podavani dratu a svafovaci napéti

regulovany samostatné. Oto¢ny ovlada¢ C-5 nastavuje rychlost dratu a druhy oto¢ny
ovladag (obr. C-6) nastavuje svafovaci napéti (které ur€uje svafovaci vykon a ovliviiuje
tvar svaru). Svarovaci proud je zobrazovan na displeji pouze b&éhem svafovani.
Nastaveni pokrocilych parametri: MENU 1 (obr. I-2)

Pro pfistup na menu nastaveni parametru stisknéte oto¢ny ovlada¢ C-5 nejméné na
dobu 3 sekund. Po zobrazeni menu 1 znovu stisknéte:

J)&!‘,: elektronicka reaktance. Vy$8i hodnota urcuje teplej$i svarfovaci lazen.
Nastaveni na hodnotu od O (stroj s malou reaktanci) do 100 % (stroj s velkou
reaktanci). Hodnota z vyrobniho zavodu: 50 %

P¥i opétovném stisknuti otocny ovlada¢ C-5 zmizi:

start
- (@77 : mékké spousténi (Soft-start). Umozriuje pfizpUsobit rychlost dratu pfi zahajeni
svarovani z divodu optimalizace zapaleni oblouku. Nastavuje se na hodnotu od 20
do 100 % (rozjezd v % rychlosti rezimu). Hodnota z vyrobniho zavodu: 50 %
PFi opétovném stisknuti oto¢ny ovlada¢ C-5 zmizi:
BURN
- Q—"‘"" : doba dohofeni (Burn-back). UmozZfiuje nastavit dobu paleni dratu pfi
zastaveni svafovani. Nastaveni na hodnotu od 0 do 1 s. Hodnota z vyrobniho
zavodu: 0,08 s.
Pfi opétovném stisknuti oto¢ny ovlada¢ C-5 zmizi:

jwi‘z, : dofuk (Post-gas). Umoznuje pfizpisobit dobu odtoku ochranného plynu od
zastaveni svarovani. Nastaveni na hodnotu od 0 do 10 s. Hodnota z vyrobniho
zavodu: 1 s.

P¥i opétovném stisknuti oto¢ny ovlada¢ C-5 se zobrazi:

[ .

- @ +m/min . UmozZriuje zvysit nebo sniZit rychlost podavani dratu vzhledem
k hodnoté zobrazené na displeji. Regulace od -5 do +5 m/min. Hodnota z vyrobniho
zavodu: 0 m/min.

PFi opétovném stisknuti se otoény ovlada¢ C-5 vrati do manualniho rezimu.

7.2 Cinnost v synergickém rezimu

Nastaveni synergického rezimu (obr. 1-3)

Stisknutim tlacitka C-4 je umoznén pfistup k programim prednastavenym ve stroji
TAB. 6). Otaceni oto¢ného ovladage C-5 umoziiuje posun v seznamu v8ech programu
(PRG 01 + 40). Zvolte vybrany program stisknutim a uvolnénim stejného oto¢ného
ovladace. Pro seznameni s nacitanym programem staci stisknout tlacitko C-4.
Svarecka se automaticky nastavi do optimalnich podminek ¢&innosti, uréenych
jednotlivymi synergickymi kfivkami, které jsou ulozené v paméti. Pro zahajeni
svarovani bude muset uzivatel pouze zvolit tloustku materialu (nebo rychlost podavani
dratu nebo svarovaci proud) otoénym ovladaéem C-5.

Svafovaci napéti a proud jsou zobrazovany na displeji pouze béhem svarovani.
Nastaveni tvaru svaru

Nastaveni tvaru svaru se provadi prostfednictvim oto¢ného ovladace (obr. C-6), ktery
nastavuje délku oblouku, ¢imz uréuje vétsi nebo mensi pfisun svarovaciho tepla.
Stupnice nastaveni se méni mezi -10 + 0 + 10 (poznamka: pfi otaceni otoc¢ného
ovladace je uvedena také prednastavena hodnota napéti); ve vétsiné pripadu lze s
otoénym ovladacem ve stfedni poloze (0, l) dosahnout optimalniho vychoziho

nastaveni (hodnota je zobrazena na LCD displeji, nalevo od grafického symbolu
$vového svaru a zmizi po pfednastavené dobé).

Prostfednictvim oto€ného ovladace (obr. C-6) se grafické oznaceni tvaru svaru na
displeji méni a zobrazuje se vice konvexni, plochy nebo konkavni tvar.

Konvexni tvar ‘|| Poukazuje na to, Ze dochazi k nizkému pfisunu svarovaciho

tepla, a proto je svar ,studeny*, se slabym prunikem; otacejte otocnym ovladacem ve
sméru hodinovych ru€iek pro vétsi pfisun tepla; vysledkem bude svafovani s vy$sim
tavenim.
Konkavni tvar ‘|| Poukazuje na to, Ze dochazi k vysokému pfisunu svafovaciho
tepla, a proto je svar ,horky“, s nadmérnym priinikem; otacejte oto¢nym ovladacem
proti sméru hodinovych ruci¢ek pro mensi taveni.

7.2.1 Rezim ATC (Advanced Thermal Control - Pokrocilé tepelné Fizeni)

PTIXP) Aktivuje se automaticky pfi tloustce nastavené na hodnotu mens$i nebo
- rovnou 1,5 mm.
GELLIE® Popis: Specifické okamzité Fizeni svafovaciho oblouku a vysoka rychlost
korekce parametrti minimalizuje proudové $picky, charakteristické pro rezim prenosu
Short Arc, s naslednou vyhodou spo ivajici v omezeném tepelném pfinosu na
svarovany dil. Vysledkem je na jedné strané deformace materialu a na druhé plynuly a
presny pfenos pfidavného materialu s vytvofenim svaru, ktery Ize snadno modelovat.
Vyhody:
- velmi snadné svarovani na materialech s tenkou tloustkou;

-77 -



- mens$i deformace materialu;

- stabilni oblouk i pfi nizkych proudech;

- rychlé a pfesné bodové svarovani;

- usnadnéné spojeni vzajemné vzdalenych plech(.

7.2.2 Nastaveni pokrocilych parametri: MENU 1 (obr. 1-4)
Pro pfistup na menu nastaveni parametrii stisknéte oto¢ny ovlada¢ C-5 nejméné na
dobu 3 sekund. Po zobrazeni menu 1 znovu stisknéte:

- \% : korekce elektronické reaktance. Vy$S$i hodnota uréuje teplejSi svafovaci
lazen. Nastaveni na hodnotu od -50 % (stroj s malou reaktanci) do +50 % (stroj s
velkou reaktanci). Hodnota z vyrobniho zavodu: 0 %

PFi opétovném stisknuti oto¢ny ovlada¢ C-5 zmizi:

BURN

- ?—“‘“ - Korekce zpétného hofeni dratu (Burn back). UmoZnuje nastavit dobu paleni
dratu pfi zastaveni svafovani. Nastaveni od - 10 % do + 10 %. Hodnota z vyrobniho
zavodu: 0 %

PFi opétovném stisknuti oto€ny ovlada¢ C-5 zmizi:
O

- Istat : Doba trvani poc¢ate¢niho proudu. Nastavenim parametru na nulu (OFF -
VYP.) dojde ke zruSeni pocate¢niho proudu. Nastaveni od 0 (OFF - VYP.) do 3 s.
Hodnota z vyrobniho zavodu: OFF.

PFi opétovném stisknuti otocny ovlada¢ C-5 zmizi:

Is
- J-\.: Pocatecni proud.
PFi opétovném stisknuti oto¢ny ovlada¢ C-5 zmizi:

- J'\Le: Sestupna rampa svarovaciho proudu (SLOPE DOWN). Umozriuje postupné
snizeni proudu pfi uvolnéni tlacitka svafovaci pistole. Nastaveni od 0 (OFF - VYP.)
do 3 s. Hodnota z vyrobniho zavodu: OFF.

PFi opétovném stisknuti otocny ovlada¢ C-5 zmizi:

- : dofuk (Post-gas). Umozriuje pfizpusobit dobu odtoku ochranného plynu od
zastaveni svarovani. Nastaveni na hodnotu od 0 do 10 s. Hodnota z vyrobniho
zavodu: 1s.

PFi opétovném stisknuti oto€ny ovlada¢ C-5 zmizi:

- Lcaunanon] + m/min . Umozfiuje zvysit nebo snizit rychlost podavani dratu vzhledem
k hodnoté zobrazené na displeji. Regulace od -5 do +5 m/min. Hodnota z vyrobniho
zavodu: 0 m/min.

PFi opétovném stisknuti se oto¢ny ovlada¢ C-5 vrati do synergického rezimu.

7.3 Pripojeni dalkového ovladani (na prani)
Pfi pripojeni dalkového ovladani do pfislusného konektoru (obr. B-13) dojde k

rozsviceni ikony .

Nastaveni mlze byt provadéno vyhradné prostfednictvim dalkového ovladani,
presnéji:
a) Ovladani jednim potenciometrem: umoznuje nastaveni rychlosti dratu v rezimu

m nebo tloustky v rezimu SYN [

b) Ovladani dvéma potenciometry: umoziuje nastaveni rychlost dratu v rezimu
m nebo tloustky v rezimu , zatimco druhy potenciometr umoziiuje

nastaveni svafovaciho napéti v rezimu m nebo tvaru svaru v rezimu SYN [

8. OVLADANI TLACITKEM SVAROVACI PISTOLE

8.1 Nastaveni rezimu ovladani tla¢itkem svarovaci pistole (obr. 1-5)

Pro pfistup na menu nastaveni parametr( stisknéte otoény ovladac (obr. C-5) nejméné
na dobu 3 sekund.

Po zobrazeni menu 2 jej stisknéte znovu.

8.2 Rezim ovladani tlacitkem svarovaci pistole
Je mozné nastavit 4 rGzné druhy ovladani pomoci tlacitka pistole:

Rezim 2T

2T J

+ I P . . v 7 v . . wroe
I1/: Svafovani se zahajuje stisknutim tladitka svafovaci pistole a konéi jeho
uvolnénim.

Rezim 4T

I1): Svafovani se zahajuje stisknutim a uvolnénim tlacitka svarovaci pistole a konc&i
teprve tehdy, kdyz je tlacitko svafovaci pistole stisknuto a uvolnéno podruhé. Tento
rezim je uzite€ny pro dlouhodobé svarovani.

Rezim 4T Bi-Level

4T

: Svafovani bude zahajeno stisknutim a naslednym uvolnénim tlacitka svarovaci

pistole. Pfi kazdém stisknuti/uvolnéni se pfejde od proudu k proudu a
Ji\ ™

opacné. Bude ukon¢eno az po stisknuti tlacitka svafovaci pistole a jeho pfidrzeni po
prednastavenou dobu.

Rezim bodovani

m : Umoziiuje realizaci bodovych svard MIG/MAG s fizenim doby trvani svafovani.
9. MENU INFORMACE

Pro pfistup na menu INFORMACE v manuainim m i v synergickém SYN
rezimu stisknéte oto€ny ovlada¢ C-5 nejméné na 3 sekundy. Po zobrazeni menu 3
(obr. I-6) znovu stisknéte oto¢ny ovladac¢ C-5: jeho otaéenim je mozné ziskat informace
ohledné nainstalovaného softwaru. Pfi opétovném stisknuti se otoény ovlada¢ C-5
vrati do manualniho (nebo do synergického) rezimu.

10. MENU MERNE JEDNOTKY

Pro pfistup na menu \mm- '"] v manualnim MAN i v synergickém SYN rezimu
stisknéte oto¢ny ovlada¢ C-5 nejméné na 3 sekundy. Po zobrazeni menu 4 (obr. I-7)
znovu stisknéte uvedeny oto¢ny ovlada¢: nyni je mozné nastavit metrické nebo
anglosaské mérné jednotky. Pfi opétovném stisknuti se oto¢ny ovlada¢ C-5 vrati do
manualniho (nebo do synergického) rezimu.

11. MENU KALIBRACE

Pro pfistup na menu (CAUBRATION | hoyze v manudlnim rezimu stisknéte otocny
ovlada¢ C-5 nejméné na 3 sekundy. Po zobrazeni menu 5 (obr. I-8) znovu stisknéte
uvedeny oto¢ny ovladac: nyni je mozné provést kalibraci svarecky za ucelem zajisténi
jeji shody s predpisem EN50504-4. Pfi opétovném stisknuti se oto¢ny ovlada¢ C-5
vrati do manualniho (nebo do synergického) rezimu.

12. NABIDKA PRO ZRUSENI J.V.CH. (G.R.A.) (pouze verze s AQUA).
Svarecka automaticky rozpozna pfitomnost J.V.CH. (G.R.A.). Pro pfistup na nabidku

MENU Vv manudlnim m i v synergickém rezimu stisknéte otocny

ovlada¢ C-5 nejméné na 3 sekundy. Po zobrazeni nabidky 6 (obr. I-9) znovu stisknéte
uvedeny oto€ny ovladac: nyni je mozné provést zruseni prostfednictvim hodnoty VYP.
(OFF) nebo znovu aktivovat J.V.CH. (G.R.A.) prostfednictvim hodnoty ZAP. (ON).

Pfi opétovném stisknuti se oto¢ny ovlada¢ C-5 vrati do manualniho (nebo do
synergického) rezimu.

13. SVI;\ROVANj MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

13.1 ZAKLADNI PRINCIPY

- V kazdém pripadé 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 spole
ktery si prejete realizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro rizné prdméry
elektrod, jsou:

Svarovaci proud (A)

@ Elektrody (mm) Min. Max.
16 30 50
2.0 40 g
2.5 60 110
32 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném priméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarovani nad hlavou budou pouzity nizSi hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity pouZitého proudu
urCeny take dalSimi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha
provedeni, primér a kvalita elektrod (za ucelem spravného uchovani elektrod je
udrzujte mimo dosah vlhkosti, 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.

13.2 PRACOVNI POSTUP .

- Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarfovany
dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zpusob
zapalenl 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
od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité elektrody; pamatuijte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod thlem 20-30 stupfid ve sméru posuvu.

Po vytvofeni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody mirné zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za G€elem jeho naplnéni. Poté rychle zvednéte elektrodu
z tavici 1azné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. L).

13.3 Nastaveni rezimu MMA

Nastaveni rezimu MMA (; ) (obr. 1-10)

Oto¢ny ovlada¢ C-5 slouzi k nastaveni svafovaciho proudu a doporu¢eného priméru
elektrody.

Svarovaci napéti a proud jsou zobrazovany na displeji pouze béhem svarovani.
Nastaveni pokrocilych parametra: (obr. 1-11)

Pro pfistup na menu nastaveni parametr(i stisknéte otocny ovlada¢ C-5 nejméné na
dobu 3 sekund:

- VRD : on/oFF (ZAP./VYP.); umoznuje aktivovat nebo zru$it zafizeni pro omezeni
vystupniho napéti naprazdno (nastaveni ON (ZAP.) nebo OFF (VYP.)). Hodnota z
vyrobniho zavodu: OFF. Pfi aktivovaném VRD se zvySuje bezpecnost obsluhy, kdyz
je svarec€ka zapnuta, ale nenachazi se ve stavu svarovani.

Pfi opétovném stisknuti otocny ovlada¢ C-5 zmizi:

HOT

- START : Predstavuje po&ate¢ni nadproud ,HOT START* a na displeji je zobrazovano
procentualni zvySeni vzhledem ke zvolené hodnoté svarovaciho proudu. Nastaveni
na hodnotu od 0 do 100 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 50 %

P¥i opétovném stisknuti oto¢ny ovlada¢ C-5 zmizi:

ARC

- FORCE : Predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE" a na displeji je zobrazovano
procentualni zvySeni vzhledem k pfedvolené hodnoté svafovaciho proudu. Tato
regulace zlepsSuje plynulost svafovani, zabrariuje pfilepeni elektrody ke svafovanému
dilu a umoznuje pouZiti riznych druht elektrod.
Nastaveni na hodnotu od 0 do 100 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 50 %

P¥i opétovném stisknuti se oto¢ny ovlada¢ C-5 vrati do rezimu MMA.

13.4 Pfipojeni dalkového ovladani (na prani)
PFi pripojeni dalkového ovladani do prislusného konektoru (obr. B-13) dojde k
rozsviceni ikony . Nastaveni miZe byt provadéno vyhradné prostrednictvim

dalkového ovladani, presnéji:

a) Ovladani jednim potenciometrem: umoziiuje nastaveni svafovaciho proudu.

b) Ovladani dvéma potenciometry: umoznuje nastaveni svafovaciho proudu,
zatimco druhy potenciometr je zrusen.

14. SVAROVANI TIG DC: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

14.1 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. M). Pro
svarovani TIG DC elektrodou pfipojenou k polu (-) se obycejné pouziva elektroda
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se 2 % ceru (s Sedym pruhem). Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na
brusce, a to zplsobem znazornénym na OBR. N; dbejte na to, aby byl hrot dokonale
vystfedén, ¢imz se zamezi odchylkam oblouku. Je dlleZité, aby se brouseni provadélo
ve sméru délky elektrody. Tuto operaci bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti
na pouziti a opotfebeni elektrody nebo v pfipadé, Ze dojde k jeji nahodné kontaminaci,
oxidaci nebo nespravnému pouziti. Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil
spravny primeér elektrody se spravnym proudem — viz tabulka (TAB. 5). Elektroda
obycejné vyéniva z keramické hubice 2 - 3 mm a mize dosahnout 8 mm pfi rohovych
svarech.

Svarovani se provadi roztavenim obou okrajli spoje. U vhodné pfipravenych materiall
s nizkymi tloustkami (pfiblizné az do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR. O).
U vétsi tloustky jsou potfebné palicky se stejnym sloZzenim, jaké ma zakladni material,
o vhodném prliméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. P).

Aby byl zajistén dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a
zbavené oxidu, oleju, tuku, rozpoustédel atd.

14.2 PRACOVNIi POSTUP (ZAPALENI LIFT)

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim otoéného
ovladace C-5; doladte jej b€hem svafovani v navaznosti na realné potiebny narust
tepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni dotykem svafovaného dilu wolframovou
elektrodou a jejim naslednym oddalenim. Tento zpusob zapaleni oblouku zplGsobuje
méné elektro-radia¢niho ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vmeéstku
a opotiebeni elektrody.

- Mirnym tlakem oprete hrot elektrody o svafovany dil.

- Okamzité nadzvednéte elektrodu o 2 - 3 mm, ¢imz zpusobite zapaleni oblouku.
Svarecka nejdrive vygeneruje nizsi proud. Kratce poté bude vygenerovan nastaveny
svarovaci proud.

- Za UCelem preruseni svarovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

14.3 LCD DISPLEJ V REZIMU TIG (obr. I-12)
V horni ¢asti displeje jsou zobrazovany realné veli€iny svafovani (svafovaci proud a
svarovaci napéti).

14.4 Ptipojeni dalkového ovladani (na prani)
Pfi pripojeni dalkového ovladani do prislusného konektoru (obr. B-13) dojde k

rozsviceni ikony .

Nastaveni mlze byt provadéno vyhradné prostfednictvim dalkového ovladani,

presnéji:

a) Ovladani jednim potenciometrem: umoziiuje nastaveni svafovaciho proudu.

b) Ovladani dvéma potenciometry: umoznuje nastaveni svarovaciho proudu,
zatimco druhy potenciometr je zrusen.

15. SIGNALIZACE ALARMU (TAB. 8)

Hlaseni alarmu, ktera se mohou zobrazn na displeji:

KOD POPIS

02 Alarm tepelné ochrany

03/04 Alarm prepéti / podpéti
18 Alarm pomocného napéti
10 Alarm nadproudu pfi svarovani
11 Alarm zkratu ve svarovaci pistoli
19 Alarm poruchy podavani dratu
13 Alarm nesprazeni (off-line)
13 Alarm chyby vedeni (line error)
09 Alarm chladici jednotky

PFi vypnuti svafecky mize dojit na nékolik sekund k zobrazeni signalizace Alarmu
prepéti/podpéti.

16. MENU JOBS

16.1 Postup pfi ukladani do paméti (SAVE)

Po nastaveni svarec¢ky do optimalniho stavu pro dany druh svafovani postupujte

nasledovné:

- Stisknéte tlacitko C-4 alespori na 3 sekundy a drzte jej stisknuté az do zobrazeni
strany uvedené na obr. I-13 .

- Otagenim oto€ného ovladace C-5 zvolte Cislo, pod kterym hodlate uloZit dany
program (J1 + 10).

- Stisknéte tlacitko C-4 alespon na 3 sekundy a drzte jej stisknuté, dokud ikona SAVE
() §) neprestane blikat.

SAVE

16.2 Postup pfi naéitani uzivatelského programu

- Stisknéte tlacitko C-4 alespori na 3 sekundy a drzte jej stisknuté az do zobrazeni
strany uvedené na obr. 1-13 .

- Otacenim oto¢ného ovladace C-5 zvolte Cislo, pod nimz byl ulozen do paméti
program, ktery hodlate pouzit (J1 + 10).

- Stisknéte tlacitko C-4 pro nacitani zvoleného programu.

POZNAMKY:

- NAGITANY PROGRAM MUZE BYT LIBOVOLNE ZMENEN OBSLUHOU, ALE
ZMENENE HODNOTY NEBUDOU AUTOMATICKY ULOZENY DO PAMETI.
PREJETE-LI SI ULOZIT NOVE HODNOTY DO STEJNEHO PROGRAMU, JE
TREBA PROVEST POSTUP ULOZENI DO PAMETI. S

- REGISTRACE UZIVATELSKYCH PROGRAMU A VEDENI PRISLUSNEHO
PREHLEDU SOUVISEJICICH PARAMETRU JSOU SVERENY UZIVATELI. _

- NENi MOZNE ULOZIT DO PAMETI UZIVATELSKE PROGRAMY V REZIMU
ELEKTRODY MMA NEBO TIG.

17. UDRZBA

AN\

17.1 RADNAUDRZBA = ) )
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

17.1.1 UDRZBA SVAROVACI PISTOLE
- Zabrante tomu, aby doslo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé

povrchy; zpusobilo by to roztaveni izola¢nich materiali 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
primérem 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.

17.1.2 Podavac 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).

17.2 MIMORADNA UDR?BA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S  KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU NORMOU

IEC/EN 60974-4.
A 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, zplisobenymi pfimym

stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostfedi kontrolujte
vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrariujte prach nahromadény na transformatoru
prostfednictvim proudu suchého stlaéeneho vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartaem nebo vhodnymi rozpoustédly.

- PFi uvedené pfilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montdz paneld svarovaciho
pristroje a utahnéte na doraz upevnovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném svafovacim pfistroji.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a kabelaze a vratte je
do plvodniho 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 vodicu
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vS§echny originalni podlozky a Srouby pro zavfeni kovové konstrukce.

UPOZORNENi! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO

18. ODSTRANOVANI PORUCH (TAB. 8)

V  PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNi

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- P¥i hlavnim vypinadi v poloze ,ON“ je rozsvicena pfisluSna kontrolka; v opa¢ném
pfipadé 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 zékladniho 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 pfistupte k odstranéni jeho pFicin.

- Je spravné provedeno zapojeni svarovaciho obvodu, se zvlastnim dirazem na
skute¢né pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vilozen izola¢ni
material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.
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Napomena: U tekstu koji slijedi upotrijebiti ¢e se termin “Stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje
i informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim
mjerama i o procedurama u slué¢aju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona "EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9:
Postavljanje i upotreba”).

- Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji
stvara generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok
je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova plamenika.

- Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorima ili
na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- Kada postoji jedinica za hladenje teku¢inom, sipanje teku¢ine mora se izvrsiti
kad je aparat za zavarivanje ugasen i iskopéan s mreze napajanja.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili sadrze
zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iS¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje
dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski
pristup kako bi se procijenila ograni¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuéujuéi suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

0L0®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektri¢énu izolaciju od plamenika, komada
koji se vari i eventualnih metalnih dijelova spojenih na uzemljenje koji se
nalaze u blizini (dostupni).

Inace je to moguce upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu i za to
namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili tepiha.

- Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN

379 postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN

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 veca 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 jaméi se

prikladnost osnovnim granicama ljudske izloZzenosti elektromagnetskim poljima

u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanijila izloZzenost
elektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, sto je blize moguce.

Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u 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.

- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. Q).

- 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;
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- 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 slucaju
hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10
zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i
upotreba”.
Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje ili uredaj za
napajanje zicom (npr. pomoc¢u remena).
MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slu€aju upotrebe sigurnosnih platformi.
NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeci sa viSe strojeva
za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova koji su elektricno povezani
moze se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca
elektroda ili plamenik, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvr§i 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 iskopcati 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 sprije¢io nehoti¢an pad iste (ako se
upotrebljava).

- Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.

Zastite i pokretni dijelovi kuéista stroja za varenje i uredaj za napajanje zicom
morgju biti na svom polozaju prije nego se stroj za varenje prikljuci na strujnu
mrezu.

POZOR! Bilo koja ruéna intervencija na dijelovima u pokretu uredaja za
napajanje zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica zice;

- Unos zice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice;

- CiScenje valjaka, zupc¢anika i podrucja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika. . .
MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN I1Z
STRUJE.

2. UVOD 1 OPCI OPIS

Ovaj aparat za zavarivanje izvor je struje za elektrolu¢no zavarivanje, posebice za
MAG zavarivanje, ugljicnih Celika ili slabo legiranih Celika zastitnim plinom CO, ili
mjesavinom argon/CO, pomoc¢u punjene ili cjevaste elektrodne Zice.

Ujedno je prikladan za MIG zavarivanje nerdajuéeg ¢elika Argon plinom + 1-2% kisika,
aluminija i CuSi3, CuAl8 (lemljenje) Argon plinom, pomocu elektrodne Zice prikladne
za komad za zavariti.

Posebice je prikladan za uporabu kod laksih metalnih konstrukcija i u limarstvu,
za zavarivanje pocincanih limova, high stress (sa visokim stupnjem razvlacenja),
nerdajuéeg Celika i aluminija. SINERGICNI nacin rada jamé&i brzu i jednostavnu
postavku parametara zavarivanja i osigurava uvijek visoki stupanj kontrole luka i
kvalitete zavarivanja.

Aparat za zavarivanje osposobljen je i za TIG zavarivanje pri jednosmjernoj struji
(DC), s kontaktnim paljenjem luka (nacin rada LIFT ARC), svih vrsta €elika (ugljiénog,
niskolegiranog i visokolegiranog ¢elika) i teSkih metala (bakar, nikel, titanij i njihove
legure) sa ¢istim zastitnim plinom Ar (99.9%) ili, za posebnu uporabu, sa mjeSavinama
argon/helij. Pogodan je i za zavarivanje elektrodom MMA pri jednosmjernoj struji (DC)
oblozZenih elektroda (rutilnih, kiselih, bazi¢nih).

Aparat za zavarivanje s ugradenom jedinicom za povlacenje Zice (SL. B1)

Aparat za zavarivanje s posebnom jedinicom za povlacenje Zice (SL. B2 i FIG. B3)

2.1 OSNOVNE OSOBINE
MIG-MAG
- Rezim rada:
- ruéni;
- sinergijski;
- Prikazivanje na zaslonu brzine Zice, napona i struje zavarivanja.
- Odabir rezima rada 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Paljenje LIFT.
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja.

MMA
- Regulacija arc force, hot start.

- VRD uredaj.
- Zastita anti-stick.
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja.

OSTALO

- Postavka metri¢kog ili anglo-saksonskog sustava.

- Moguénost bazdarenja aparata (napon i struja varenja).

- Moguénost pohrane u memoriju i pozivanja sebi prilagodenih programa.

- Automatsko prepoznavanje PUSH PULL i ru¢na daljinska komanda s 1
potenciometrom ili s 2 potenciometra (samo izvedba s posebnom jedincom za
povlacenje Zice).

- Automatsko prepoznavanje jedinice za hladenje teku¢inom. (Samo kod izvedbi s
posebnom jedinicom za povlacenje Zice i jedinicom za hladenje vodom).

ZASTITE

- Termostatska zastita.

- Zastita od nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i mase.

- Zastita od neispravnog napona (previsok ili prenizak napon napajanja).

- Zastita anti-stick (MMA).

- Zastita od nedovoljnog tlaka u krugu za hladenje plamenika teku¢inom (Samo
izedba AQUA).

2.2 SERIJSKA OPREMA
- Plamenik MIG
(hladen teku¢inom kod izvedbe AQUA).
- Povratni kabel sa hvataljkom za masu.
- Stalak za vjeSanje 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/MAG.

- Komplet za zavarivanje MMA.

- Komplet za zavarivanje TIG.

Samo kod izvedbi s posebnom jedinicom za povlacenje zice:
- 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 kotaca sustava za opskrbu zicom.

- Plamenik PUSH PULL.

- 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 plocici
s karakteristikama i imaju sljede¢e 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: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa veéim rizikom
strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
5- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~ : trogazni izmjeni¢ni napon.
6- Zastitni stupanj kucista.
7- Podaci o liniji napajanja:

- 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).

- IZIOU2 : Normalizirana odgovarajuéa struja i napon koje moze isporuciti stroj za
varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U sluéaju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plogici, koji se odnose na
sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termi¢ka zastita ( stroj za varenje
ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- AIV-AIV : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovaraju¢im naponom luka.

9- Maticni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za
narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).

10-—=—=: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere Eije 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
plogici s karakteristikama i imaju sljede¢e znacenje:

SLA

1- EUROPSKI referentni propis za sigurnost i realizaciju jedinice za povlacenje Zice.

2- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni naizmjeni¢ni napon;

3- Stupanj zastite omotaca.

4- Us: Napon napajanja jedinice za povlacenje Zice.

5- l1: UtroSena struja s maksimalnim opterecenjem.

6- Ucinak kruga zavarivanja:

- l2: Struja koju moze dati jedinica za povlacenje Zice za vrijeme zavarivanja.

- X : Izmjeni€ni odnos: pokazuje vrijeme za koje aparat za zavarivanje moze
isporuciti odgovaraju¢u 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
struénu pomo¢, prilikom narucivanja rezervnih dijelova, pretrage porijekla
proizvoda).

Napomena: Navedeni primjer ploCice je indikativan po pitanju simbola i vrijednosti;

to€ne tehni¢ke 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 povla€enje zZice 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, B2, B3)
Na prednjoj strani:
1- Kontrolna ploc¢a (vidi opis);

2- Priklju¢ak za plamenik;

3- Pozitivna brza uti¢nica (+) 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;

9- Konektor cijevi za plin za zastitu plamenika;

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 (SI. B3)

na prednjoj strani:

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:

15- Konektor 14p za kabel komande za spajanje s aparatom za zavarivanje (samo
izvedba AQUA);

16- Pozitivni brzi priklju¢ak (+) za kabel struje zavarivanja za spajanje s aparatom za
zavarivanje (samo izvedba AQUA);

17-Brzi priklju€ci za spajanje cijevi za dovod i povratak tekuéine za hladenje (samo
izvedba AQUA);

18- Osigurac za zastitu jedinice za povlacenje Zice;

19- Kai$ za fiksiranje kabela za spajanje (samo izvedba AQUA).

4.1.3 UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE (SI. C)

1- LCD zaslon.

2- Tipka za rucno pokretanje Zice. Omogucava kretanje zZice u vodilici Zice u
plameniku, a da nije potrebno djelovati na gumb plamenika; trenutacno se aktivira,
a brzina kretanja zice je fiksna.

Pritiskom na tipku dolazi i do paljenja svjetla u odjeljku za povlagenje Zice (samo
kod izvedbi s posebnom jedinicom za povlacenje zice).

Tipka za ru€no aktiviranje elektroventila za plin. Omoguc¢ava 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.

ViSefunkcijska tipka.

f\ Ako ju pritisnete, moZete pristupiti unaprijed postavljenim programima u
©

aparatu.
- f@\ Ako ju pritisnete na najmanje 3 sekunde:
- pohranjuje se posao u unutarnju memoriju aparata za zavarivanje.
- ucitava se posao koji je prethodno spremljen u memoriju.
JoB

Visefunkcijski gumb.
Okretanjem ovog gumba mogucéa je: m
regulacija brzine napajanja zicom u rezimu

SYN

regulacija snage zavarivanja u rezimu

regulacija struje zavarivanja u rezimu TIG (éc)

regulacija struje zavarivanja u rezimu MMA (5 )

ako ga pritisnete na najmanje 3 sekunde, mogucée je pristupiti raznim izbornicima
za postavku aparata.

Visefunkcijski gumb.

Okretanjem ovog gumba moguc¢a je:

- regulacija zavara (napona zavarivanja) u rezimu

SYN

MAN

- regulacija zavara (duzine luka) u rezimu
- urezimu TIG i MMA rotacija nije moguca.
- ako ju pritisnete na najmanje 3 sekunde, moguce je odabrati postupak

zavarivanja(m, , éc ?:' ).
Napomena: PONOVNO POSTAVLJANJE SVIH TVORNICKO POSTAVLJENIH
PARAMETARA (RESET)

Istovremenim pritiskom na tipke (C-5, C-6) prilikom paljenja svi parametri varenja
se vracaju na tvornicki postavljene vrijednosti.

5. POSTAVLJANJE STROJA
POZOR! I1ZVRSITI SVE RADNJE ZA POSTAVLJANJE STROJA |
ELEKTRICNO PRESPAJANJE DOK JE STROJ UGADEN I ISKLJUCEN
1Z STRUJE.

ELEKTRICNO PRESPAJANJE MORA VRSITI

KVALIFICIRANO OSOBLJE.

ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI

PRIPREMA (Fig. D1, D2)
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 jedinice za hladenje vodom (Samo izvedba AQUA): upravljati se
prema priru¢niku s uputama koji se nalazi unutar rashladnog sustava.

5.1 SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronac¢i mjesto za smjestanje stroja za varenje na nacin da ne postoje zapreke na
ulazu i izlazu rashladnog zraka; provijeriti istovremen da se ne usiSe sprovodni prah,
korozivne pare, vliaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

VAN

5.2 SPAJANJE NA MREZU

- Prije bilo kojeg spajanja na elektricnu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja
za varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom mrezZe na koju se stroj spaja.
Stroj za varenje se mora spajati iskljuivo na sustav napajanja sa neutralnim
sprovodnikom spojenim na uzemljenje.

Kako bi se zajamcila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti diferencijale vrste:

- vrsta A ( ) za jednofazne strojeve.

- Vrsta B ( ) za trofazne strojeve.

Kako bi se zajamdili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje
strpja za varenje na toc¢ke sucelja mreze napajanja koje imaju impendanciju manju
od Zmax = 0.10 ohm.

Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

Ako se spaja na javnu mreZu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili operater
odgovorni su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno
konzultirati tvrtku koja isporucuje elektricnu energiju).

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladne
nosivosti, kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasno pomicanje stroja.

5.2.1 Utikac€ i utiénica

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (3P + P.E) prikladnog kapaciteta
i osposobiti uti¢nicu sa osigura¢ima ili automatskim prekidacem; prikladan terminal
uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.
U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa
kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj
za varenje i nominalnog napona napajanja.

JAN

pozar).

POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila onesposobljava
sigurnosni sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa I) $to moze
dovesti do teSkih opasnosti za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr.

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 zajam¢io savrsen elektri¢ni dodir; u protivnom dolazi do pregrijavanja spojnika
i do njihovog brzog tro$enja 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 postavljajuc¢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 narucuje ako nije dostavljena sa proizvodom.

5.3.2.2 Spajanje povratnog kabla struje za varenje
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je blize
moguce varu.

5.3.2.3 Plamenik (SI. B)

Stavite plamenik (B-6) u odgovarajuéi prikljuéak (B-2) i ruéno do kraja zavrnite steznu
prstenastu navrtku. Osposobite ga za prvo snabdijevanje zicom, na nacin $to cete
skinuti Strcaljku i kontaktnu cjevéicu, za olak$avanje izlazenja.

Samo izvedba AQUA:

Spojite vanjske cijevi hladenja na odgovarajuce prikljucke pazeci na sljedece:

@" : DOVOD TEKUCINE (Hladne - plavi priklju¢ak);
_@ : POVRATAK TEKUCINE (Tople — crveni prikljugak).

5.3.3 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU TIG

5.3.3.1 Spajanje na plinsku bocu

- Zavrnite reduktor pritiska na ventil plinske boce, a ako je potrebno, prethodno
postavite reduktor dostavljen kao dodatna oprema.

- Spojite cijev za dovod plina na reduktor i dobro zavrnite isporuéenu obujmicu.

- Popustite prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

- Otvorite plinsku bocu i regulirajte koli¢inu plina (I/min.) prema orijentacionim
podacima za upotrebu, vidi tablicu (TAB. 6); eventualno podeSavanje protoka plina
moze se vrsiti tijekom zavarivanja na nacin Sto ¢te opet djelovati na prstenastu
navrtku reduktora pritiska. Provjerite da cijevi i prikljucci ne propustaju.

A PAZNJA! Na kraju rada uvijek zatvoriti plinsku bocu.

5.3.3.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, §to je blize
moguce varenom spoju. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-3).
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5.3.3.3 Plamenik
- Stavite kabel za napajanje strujom u odgovaraju¢u brzu stezaljku (-) (SI. B-4).
Spojite plinsku cijev plamenika na plinsku bocu.

5.3.4 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MMA
Sve obloZene elektrode treba spojiti na pozitivan pol (+) generatora; iznimno se
spajaju na negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

5.3.4.1 Spajanje kabela za zavarivanje hvataljke za drzanje elektrode
Postavite na terminal specijalnu stezalijku koja sluzi za pritezanje golog dijela
elektrode. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-3).

5.3.4.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je
blize moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (-) (SI. B-4).

5.4 POSTAVLJANJE KOTURA SA ZICOM (SI. G1, G2)

PAZNJA! PRIJE NEGO STO POSTAVITE KOTUR SA ZICOM,
PROVJERITI JE LI STROJ ZA ZAVARIVANJE UGASEN | ISKLJUCEN S
ELEKTRICNE MREZE. y y
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; provjerite je li ispravno postavljen zatik za vucu
motovila u predvidenu rupu (1a).
Zavrnite prstenastu navrtku za fiksiranje kotura, a gdje je potrebno, stavite
odgovarajuéi drzac rastojanja (1a).
Oslobodite pritisni/e valjak/ke i udaljite ga/ih od donjeg/ih valjka/aka (2a);
Provijerite je li/jesu li vu¢ni valjak/ci prikladan/ni koristenoj Zici (2b).
Oslobodite vrh Zice, odrezite deformirani vrh Cistim 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 zicu u
priklju¢ku za plamenik (2c).
Ponovno postavite pritisni/e valjak/ke i podesite pritisak na srednju vrijednost, pa
provijerite je li Zica ispravno postavljena unutar otvora na donjem/im valjku/cima (3).
Skinite sapnicu i kontaktnu cjevéicu (4a).
Spojite utika¢ stroja za zavarivanje u uti¢nicu 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 elektricnog 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 zZice 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 celi¢ne Zice

1- Odvijte sapnicu i kontaktnu cjevéicu na glavi plamenika.

2- Odvijte maticu koja steZze vodilicu za Zicu na sredi$njem priklju¢ku i skinite
postojecéu vodilicu.

3- Navucite novu vodilicu u cijev kabela-plamenika i lagano je gurnite sve dok ne
izade iz glave plamenika.

4- Ruc¢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 klju¢em.

8- Ponovo namontirajte kontaktnu cjevéicu i sapnicu.

5.5.2 Vodilica od sintetickog materijala za aluminijske zice

Izvr$ite 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 cjev€icu 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 prikljuka (za plamenik) elementa za povlagenje Zice kapilarnu cijev za
Eeliéne 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 povlacenje Zice, oznacite
vodilicu na 1-2 mm udaljenosti od valjaka, pa opet izvadite plamenik.

13- Odrezite vodilicu, do predvidene veli€ine, ali pazite da ne deformirate ulazni otvor.
Namontirajte plamenik u priklju¢ak elementa za povlacenje Zice i namontirajte
sapnicu za plin.

6. 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 talienog metala (do 200 puta u sekundi). Slobodna duZina Zice (stick-out) obi¢no
iznosi od 5 do 12mm.

Uglji¢éni i niskolegirani ¢elici

- Promijer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Nehrdajuci ¢elici

- Promijer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Aluminij i CuSi/CuAl

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.0-1.2mm
- Plin koji se moze koristiti: Ar

06-0.8-09-10-12-1.6 mm
CO, ili smjese Ar/CO,

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

ZASTITNI PLIN
Protok zastitnog plina mora biti 8-14 I/min.

7. REZIM RADA MIG-MAG
7.1 Rad u ruénom rezimu

Postavka ru¢nog rezima m (Sl. 1-1)

Kod ruénog nacina rada, brzina napajanja Zicom i napon zavarivanja

zasebno se reguliraju. Gumb C-5 regulira brzinu Zice, a gumb (SI. C-6) regulira

napon zavarivanja (koji odreduje snagu zavarivanja i utjeCe na oblik zavara). Struja

zavarivanja prikazuje se na zaslon samo tijekom varenja.

Postavke unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (Sl. I-2)

Za pristup izborniku za pode$avanje unaprijedenih parametara, pritisnite gumb C-5 u

trajanju od najmanje 3 sekunde. Kad se pojavi izbornik 1, pritisnite ponovo:

- /E : elektronitka reaktancija. Sto je vrijednost veéa, to je kupka taljenog metala
toplija. Regulacija od 0 (aparat s malom reaktancijom) do 100% (aparat s velikom
reaktancijom). Tvornicka vrijednost: 50 %

Ponovnim pritiskom na gumb C-5 javlja se:

(start]

- : Soft-start. Omoguéava da se prilagodi brzina Zice na pocetku zavarivanja
kako bi se optimiralo paljenje luka. PodeSavanje od 20 do 100% (polazak u % od
brzine kretanja). Tvorni¢ka vrijednost: 50 %

Ponovnim pritiskom na gumb C-5 javlja se:

BURN
- @—"‘"W : Burn-back. Omogucava podeSavanje vremena sagorijevanja zice pri
zaustavljanju zavarivanja. Regulacija od 0 do 1 sek. Tvorni¢ka vrijednost: 0.08 sek.
Ponovnim pritiskom na gumb C-5 javlja se:

- @: Post-gas. Omoguc¢ava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od
trenutka prestanka zavarivanja. Regulacija od 0 do 10 sek. Tvorni¢ka vrijednost: 1
sek.

Ponovnim pritiskom na gumb C-5 javlja se:

[ .

- lcausmanon . m/min . Omogudéava da se poveca ili smanji brzina dovoda Zice u
odnosu na ono §to je prikazano na zaslonu. Regulacija od -5 do +5m/min. Tvorni¢ka
vrijednost: 0 m/min.

Ponovnim pritiskom na gumb C-5 vracate se u ruéni rezim.

7.2 Rad u sinergijskom rezimu

Postavke sinergijskog rezima (Sl 1-3)

Pritiskom na gumb C-4 pristupa se unaprijed postavljenim programima u aparatu

(TAB. 6). Okretanjem gumba C-5 moguce je prelistati sve programe (PRG 01 + 40).

Odaberite program koji ste odabrali pritiskom i otpustanjem istog gumba. Da biste se

u poznali s ucitanim programom pritisnite gumb C-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 (ili brzinu dovoda Zice ili struju varenja) pomoéu rucice C-5 kako

bi poc€eo varenje.

Napon i struja zavarivanja prikazuju se na zaslonu samo za vrijeme zavarivanja.

Regulacija oblika zavara

Reguliranje oblika zavara vrsi se pomocu rucice (Sl. C-6) koja podesava duzinu luka

te dakle odreduje manje ili vec¢e dodavanje temperaturu zavarivanja.

Skala podeSavanja varira izmedu - 10 + 0 + 10 (napomena: okretanjem rucice

prikazuje se i unaprijed postavljena vrijednost napona); u najve¢em broju slucajeva

kad je gumb u srediSnjem polozZaju (O, ‘l) osnhovna postavka je optimalna
L]

(vrijednost se prikazuje na zaslonu LCD s lijeve strane grafickog simbola zavara i

nestaje nakon unaprijed odredenog vremena).

Djelovanjem na gumb (SI. C-6), mijenja se graficki prikaz oblika zavarivanja na

zaslonu i prikazuje se konveksniji oblik.

Konveksni oblik ‘|| Znaci da postoji nizak dovod topline, dakle zavarivanje djeluje
—

"hladno”, uz malo prodiranje; okrenite dakle gumb u smjeru kazaljke na satu da se
dobije veéi dovod topline kao i zavarivanje uz vece taljenje.
Konkavni oblik ‘l. Znadi da postoiji veliki dovod topline dakle zavarivanje je suvise

"toplo”, s prekomjernom prodiranjem; okrenite dakle gumb u smjeru suprotno od
kazaljke na satu da se dobije manje taljenje.

7.2.1 Nacin rada ATC (Advanced Thermal Control)

Automatski se aktivira kada je postavljena debljina manja od 1.5 mmili 1.5
mm.
W Opis: posebna trenutna kontrola luka zavarivanja i velika brzina korekcije

parametara, svode na minimum vr$ne vrijednosti struje koje su karakteristicne za
nacin prijenosa Short Arc u korist manjeg dodatka topline komadu koji se vari. S jedne
strane rezultat je manja deformacija materijala, a sa druge strane fluidan i precizan
prijenos dodatnog materijala i stvaranje zavara koji se lako oblikuje.

Prednosti:

- iznimno lako zavarivanje tankih slojeva;

- manja deformacija materijala;

- stabilnost luka i pri niskim vrijednostima struje;

- brzo i precizno to¢kasto zavaivanje;

- olak$ano spajanje limova koji su medusobno udaljeni.

7.2.2 Postavka unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (SI. I-4)
Za pristup izborniku za pode$avanje unaprijedenih parametara, pritisnite gumb C-5 u
trajanju od najmanje 3 sekunde. Kad se pojavi izbornik 1, pritisnite ponovo:

- ‘% : korekcija elektronitke reaktancije. Sto je vrijednost veéa, to je kupka talienog
metala toplija. Regulacija od -50% (aparat s malom reaktancijom) do +50% (aparat
s velikom reaktancijom). Tvornicka vrijednost: 0 %

Ponovnim pritiskom na gumb C-5 javlja se:

BURN
- %’”‘" : Korekcija Burn-back. Omogucava podesavanje vremena sagorijevanja zice



pri zaustavljanju zavarivanja. Regulacija od - 10 % do + 10 %. Tvorni¢ka vrijednost:
0%
Ponovnim pritiskom na gumb C-5 javlja se:

- Istat : Trajanje pocetne struje. Postavljanjem parametra (OFF) na nulu, iskljucuje se
pocetna struja. Regulacija od 0 (OFF) do 3 sek. Tvornicka vrijednost: OFF.
Ponovnim pritiskom na gumb C-5 javlja se:

- y-\.: Pocetna struja.
Ponovnim pritiskom na gumb C-5 javlja se:

- r\‘j: Rampa spustanja struje zavarivanja (SLOPE DOWN). Omogucava postepeno
smanjenje struje nakon pustanja gumba plamenika. Regulacija od 0 (OFF) do 3 sek.
Tvorni¢ka vrijednost: OFF.

Ponovnim pritiskom na gumb C-5 javlja se:

- : Post-gas. Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od
trenutka prestanka zavarivanja. Regulacija od 0 do 10 sek. Tvornicka vrijednost: 1
sek.

Ponovnim pritiskom na gumb C-5 javlja se:

- leausmanon| - m/min . Omogucéava da se poveéa ili smanji brzina dovoda Zice u
odnosu na ono $to je prikazano na zaslonu. Regulacija od -5 do +5m/min. Tvorni¢ka
vrijednost: 0 m/min.

Ponovnim pritiskom na gumb C-5 vracate se u sinergijski rezim.

7.3 Ukljucivanje daljinske komande (na zahtjev)
Kada se ukljuéi daljinska komanda u namjenski konektor (Sl. B-13) pali se simbol

1

Regulacija se moze izvrsiti iskljucivo preko daljinske komande, to¢nije:
a) Komanda s jednim potenciometrom: omoguéava regulaciju brzine Zice u rezimu

m ili pak debljine u rezimu SYN [
b) Komanda s dva potenciometra: omoguéava regulaciju brzine Zice u rezimu
m ili debljine u rezimu dok drugi potenciometar omoguc¢ava regulaciju

napona zavarivanja u rezimu m ili pak oblika Sava zavarivanja u rezimu
SYN

8. KONTROLA GUMBA PLAMENIKA

8.1 Postavka nacina kontrole gumba plamenika (Sl. I-5)

Za pristup izborniku za pode$avanje parametara pritisnite gumb (SI. C-5) u trajanju od
najmanje 3 sekunde.

Kad se pojavi izbornik 2, pritisnite ponovo.

8.2 Nacin kontrole gumba plamenika
Moguce je podesiti 4 razli¢ita nacina kontrole gumba plamenika:

Nacin 2T

2T

A o . . v e ey . " > .
I1): zavarivanje poginje pritiskom gumba plamenika, a zavr§ava se pustanjem ovog
gumba.

Nacin 4T

I1): zavarivanje po€inje 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

T

BiLevel : zavarivanje pocinje pritiskom i pustanjem gumba plamenika. Svakim pritiskom/

otpustanjem prelazi se sa struje na struju T1 i obrnuto. Zavarivanje se
Je\ 14

zavrSava samo kad se gumb plamenika pritisne onoliko dugo koliko je to unaprijed
zadano.

Rezim tockastog zavarivanja

: omogucava izvodenje tocaka MIG/MAG uz kontrolu vremena trajanja
zavarivanja.

9. IZBORNIK INFORMACIJA

I u ruénom m i u sinergijskom rezimu , da biste pristupili izborniku INFO,
pritisnite gumb C-5 u trajanju od najmanje 3 sekunde. Kad se pojavi izbornik 3 (Sl. 1-6),
pritisnite ponovo: okretanjem gumba C-5 moguce je dobiti informacije o instaliranom
softwareu. Ponovnim pritiskom na gumb C-5 vracate se u rucni (ili sinergijski) rezim.

10. IZBORNIK JEDINICE MJERE

T |
| uruénom MAN i u sinergijskom rezimu , da biste pristupili izborniku (mm-in
, pritisnite gumb C-5 u trajanju od najmanje 3 sekunde. Kad se pojavi izbornik 4 (SI.
I-7), pritisnite ponovo: sada mozete postaviti metricke ili anglosaksonske jedinice
mjere. Ponovnim pritiskom na gumb C-5 vra¢ate se u rucni (ili sinergijski) rezim.

11. IZBORNIK BAZDARENJA

[ ]
Samo u ruénom rezimu m da biste pristupili izborniku \w pritisnite gumb
C-5 u trajanju od najmanje 3 sekunde. Kad se pojavi izbornik 5 (SI. I-8), pritisnite
ponovo: sada mozete bazdariti aparat za zavarivanje kako bi on bio sukladan propisu
EN50504-4. Ponovnim pritiskom na gumb C-5 vra¢ate se u ruéni (ili sinergijski) rezim.

12. IZBORNIK ZA ISKLJUCENJE JEDINICE ZA HLADENJE VODOM (samo
izvedba AQUA).
Aparat za zavarivanje automatski prepoznaje prisutnost sustava za hladenje vodom. |

u ruénom m i u sinergijskom reZimu , da biste pristupili izborniku MENU

, pritisnite gumb C-5 u trajanju od najmanje 3 sekunde. Kad se pojavi izbornik 6 (SI.
1-9), ponovo pritisnite: sada mozete iskljuciti (OFF) ili ponovo ukljuciti (ON) jedinicu za
hladenje vodom.

Ponovnim pritiskom na gumb C-5 vraéate se u rucni (ili sinergijski) rezim.

13. ZAVARIVANJE MMA: OPIS POSTUPKA

13.1 OPCI PRINCIPI

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca koje su navedene na pakiranju koristenih
elektroda, a koje pokazuju ispravni pol elektroda i odgovaraju¢u optimalnu struju.

- Struja zavarivanja se podeSava 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) . 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 spoja odredene su, ne samo jacinom odabrane struje, ve¢
i ostalim parametrima zavarivanja kao Sto su duzina luka, brzina i polozaj izvodenja
zavarivanja, promjer i kvaliteta elektroda (elektrode morate €uvati na odgovarajuci
nacin, odnosno one moraju biti zasticene 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.

13.2 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, pokuSajte 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.

Na kraju zavara, pomaknite kraj elektrode malo unazad u odnosu na smjer rada,
iznad rupe kako biste istu ispunili, zatim brzo podignite elektrodu iz kupke taljenog
metala kako bi se luk ugasio (Izgledi zavara - SL. L).

13.3 Postavka rezima MMA

Postavke rezima MMA (5 ) (SI. 1-10)

Pomoc¢u gumba C-5 moZe se podesiti struja zavarivanja i preporuceni promjer
elektrode.

Napon i struja zavarivanja prikazuju se na zaslonu samo za vrijeme zavarivanja.
Postavke unaprijedenih parametara: (Sl. I-11)

Za pristup izborniku za pode$avanje unaprijedenih parametara, pritisnite gumb C-5 u
trajanju od najmanje 3 sekunde:

-VRD. ON/OFF; omogucava aktiviranje odnosno deaktiviranje uredaja za smanjene
izlaznog napona na prazno (regulacija ON ili OFF). Tvorni¢ka vrijednost: OFF. Kad
je VRD aktiviran, povec¢ava se sigurnost radnika kad je stroj za zavarivanje upaljen,
ali kad ne vrsi zavarivanje.

Ponovnim pritiskom na gumb C-5 javlja se:

HOT
- START : predstavlja pocetnu prekomjernu struju “HOT START”, dok se na zaslonu
prikazuje poveéanje struje u postotku u odnosu na prethodno odabranu vrijednost
struje zavarivanja. Regulacija od 0 do 100 %. Tvornicka vrijednost: 50 %
Ponovnim pritiskom na gumb C-5 javlja se:

- FORCE : predstavlja dinami¢ku prekomjernu struju “ARC-FORCE”, a na zaslonu se
prikazuje poveéanje 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.

Regulacija od 0 do 100 %. Tvorni¢ka vrijednost: 50 %

Ponovnim pritiskom na gumb C-5 vraéate se u rezim MMA.

13.4 Ukljuéivanje daljinske komande (na zahtjev)
Kada se ukljuéi daljinska komanda u namjenski konektor (Sl. B-13) pali se simbol

. Regulacija se moze izvrsiti iskljucivo preko daljinske komande, to¢nije:

a) Komanda s jednim potenciometrom: omogucava regulaciju struje zavarivanja;
b) Komanda s dva potenciometra: omogucava regulaciju struje zavarivanja dok je
drugi potenciometar deaktiviran.

14. ZAVARIVANJE TIG DC: OPIS POSTUPKA

14.1 OPCI PRINCIPI

Zavarivanje TIG DC je prikladno za sve vrste ugljicnog Celika, te niskolegiranog i
visokolegiranog celika i za teSke metale kao bakar, nikel, titanij i njihove legure (SL.
M). Za zavarivanje TIG DC sa elektrodom na polu (-) obi¢no se upotrebljava elektroda
sa 2 % cerija (sivo obojena traka). Potrebno je nasiljiti aksijalno elektrodu od volframa
brusilicom, vidi SL. N, pazeci da vrh bude savrSeno koncentri€an kako bi se izbjegle
devijacije luka. Vazno je da se bruSenje vrSi u smjeru duzine elektrode. Navedenu
radnju potrebno je povremeno ponoviti ovisno o upotrebi i troSenju elektrode ili kada je
ista nehoti¢no kontaminirana, oksidirana ili neispravno uporabljena. Za dobro varenje
neophodno je upotrijebiti to¢an promjer elektrode sa toénom strujom, vidi tablicu (TAB.
5). Obi¢no elektroda mora viriti iz keramicke Strcaljke 2 - 3mm, a moze dosti¢i i 8 mm
za kutno zavarivanje.

Zavarivanje se postize taljenjem dvaju kraja spoja. Za prikladno pripremljene tanke
slojeve (do oko 1mm) nije potreban dodatni materijal (SL. O).

Za deblje slojeve potrebni su Stapi¢i istog sastava kao i osnovni materijal i sa
odgovaraju¢im promjerom, dok krajeve treba prikladno pripremiti (SL. P).

Za postizanje dobrog zavarivanja potrebno je da komadi budu d&isti i bez znakova
oksidacije, ulja, masti, otopina itd.

14.2 POSTUPAK (PALJENJE LIFT)
- Podesite struju zavarivanja na Zeljenu vrijednost pomoéu gumba C-5; Prilagodite
struju za vrijeme zavarivanja do realno potrebne topline.
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- Provijerite je li odljev plina ispravan.
Paljenje elektri¢nog 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 - 3mm da dode do paljenja luka.
U pocetku aparat za zavarivanje daje manju struje. Nakon nekoliko trenutaka isti ¢e
davati postavljenu vrijednost struje zavarivanja.

- Za prekidanje zavarivanja brzo podignite elektrodu sa komada.

14.3 LCD ZASLON U NACINU RADA TIG (SI. I-12)
U gornjem dijelu zaslona prikazuju se stvarne veli€ine zavarivanja (struja i napon
zavarivanja).

14.4 Ukljuéivanje daljinske komande (na zahtjev)
Kada se uklju¢i daljinska komanda u namjenski konektor (Sl. B-13) pali se simbol

[~]

Regulacija se moze izvrsiti iskljucivo preko daljinske komande, to¢nije:

a) Komanda s jednim potenciometrom: omogucava regulaciju struje zavarivanja;

b) Komanda s dva potenciometra: omoguéava regulaciju struje zavarivanja dok je
drugi potenciometar deaktiviran.

15. DOJAVA ALARMA (TAB. 8)

Stroj se automatski ponovno osposobljava kada se otkloni razlog zbog kojeg se
ukljucio alarm.

Poruke alarma koje se mogu pojaviti na zaslonu:

SIFRA OPIS
02 Alarm toplinske zastite
03/04 Alarm prevelikog/premalog napona
18 Alarm pomoénog napona
10 Alarm prevelike struje prilikom zavarivanja
11 Alarm za kratki spoj u plameniku
19 Alarm koji ukazuje na nepravilnost povlacenja
13 Alarm off-line
13 Alarm line-error
09 Alarm rashladnog sustava

Kad se ugasi aparat za zavarivanje moze do¢i do uklju€ivanja alarma prevelikog/
preniskog napona u trajanju od nekoliko sekundi.

16. IZBORNIK POSLOVA

16.1 Postupak pohrane u memoriju (SAVE).

Nakon $to podesite aparat za zavarivanje na optimalan nacin za odredeno zavarivanje,

postupite kako slijedi:

- Pritisnite tipku C-4 na najmanje 3 sekunde sve dok se ne pojavi prikaz sa Sl. |-13 .

- E)krenite)gumb C-5 da odabere broj pod kojim Zelite pohraniti program u memoriju
J1 +10).

- Pritisnite tipku C-4 na najmanje 3 sekunde sve dok simbol SAVE ( save ) ne prestane
treptati.

16.2 Postupak pozivanja sebi prilagodenog programa

- Pritisnite tipku C-4 na najmanje 3 sekunde sve dok se ne pojavi prikaz sa Sl. I-13 .

- Okrenite gumb C-5 da odabere broj pod kojim ste pohranili u memoriju program koji
namijeravate koristiti (J1 + 10).

- Pritisnite tipku C-4 da ucitate odabrani program

NAPOMENE: . .

- PROGRAM KOJI RADNIK POZOVE, MOZE PO ZELJI IZMIJENITI, ALI SE
IZMIJENJENE VRIJEDNOSTI NE MOGU AUTOMATSKI POHRANITI U
MEMORIJU. AKO ZELITE POHRANITI U MEMORIJU NOVE VRIJEDNOSTI O
ISTOM PROGRAMU, TREBA IZVRSITI POSTUPAK POHRANE U MEMORIJU.

- REGISTRACIJU  SEBI _ PRILAGODENIH PROGRAMA | ODNOSNO
SKEDULIRANJE PRIDRUZENIH PARAMETARA TREBA IZVRSITI KORISNIK.

- U MEMORIJU SE NE MOGU POHRANITI SEBI PRILAGODENI PROGRAMI U
REZIMU ELEKTRODA MMA ILI TIG.

17. SERVISIRANJE

VAN

17.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN I1Z
STRUJNE MREZE.

17.1.1 PLAMENIK

- Izbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrogilo
taljenje izolacijskih materijala i ostetilo bateriju.

- Povremeno provjeriti nepropusnost cijevi i plinskih priklju¢aka.

- Pazljivo spojiti hvataljiku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvatalike sa
odabranim promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna
difuzija plina i neispravan rad.

- Provijeriti, prije svake upotrebe, stanje troSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih
dijelova plamenik: prskalice, elektrode, hvatalijke za drzanje elektrode, difuzora
plina.

17.1.2 Uredaj za napajanje zicom

- Cesto provjeravati stanje istroSenosti valjaka za povla&enje Zice, povremeno ukloniti
metalnu prasinu koja se poloZila na podrucje vuce Zice (valjci i vodiéi Zice na ulazu i
izlazu).

17.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . . .

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO_ ISKUSNO
ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI
TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

VAN

MREZE.
Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE |
POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE

prouzrogiti 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 unutradnjost 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 elektroni¢kim
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 Sto su
bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima
koji mogu postic¢i visoku temperaturu. Spoijiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili
prije, pazeci da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

18. POTRAGA ZA KVAROVIMA (TAB. 8) .

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH
PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,
PROVJERITI:

- Da je sa op¢om skolpkom na "ON”, odgovaraju¢a lampa uklju¢ena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci,
itd.).

Da nema alarma koji ukazuje na pregrijavanje, nedovoljni napon ili prekomjerni
napon ili kratki spoj.

- Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slu€aju ukljucenja
termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost
ventilatora.

Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slucaju ukloniti nepravilnosti.
Da su prikljuéci kruga varenja izvr$eni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).

- Da je upotrebljen zastitni plin ispravan i u ispravnoj koli€ini.
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7. TRYB FUNKCJONOWANIA MIG-MAG
7.1 Funkcjonowanie w trybie recznym
7.2 Funkcjonowanie w trybie synergicznym .
7.2.1 Tryb ATC (Advanced Thermal Control).
7.2.2 Ustawianie parametréw zaawansowanych: MENU 1 (Rys. I-4)

7.3 Wigczanie zdalnego sterowania (na zyczenie)
8. STEROWANIE PRZYCISKIEM UCHWYTU SPAWALNICZEGO

8.1 Ustawianie trybu sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego (Rys. I-5) ........ccccvvvrnreren. 90
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13.4 Wigczanie zdalnego sterowania (na zyczenie).....
14. SPAWANIE METODA TIG DC: OPIS PROCESU
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SPAWARKA Z CIAGLYM PODAWANIEM DRUTU PRZEZNACZONA DO SPAWANIA
LUKOWEGO METODA MIG-MAG, FLUX, TIG | MMA, PRZEWIDZIANA DO
UZYTKU PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.Uwaga: W dalszej czesci
tej instrukcji zostanie zastosowana nazwa “Spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak rowniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych
z procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Odwotaj sie réwniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

/N

- Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem spawania; w niektoérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze byc¢
niebezpieczne.

- Podiaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odlaczy¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz

przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

Spawarke nalezy podlaczy¢ wytacznie do ukladu zasilania wyposazonego w

uziemiony przewdéd neutralny.

Upewni¢ 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 izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

W obecnosci systemu chlodzenia plynem operacje napetniania nalezy

wykonywaé po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania.

- Nie spawaé¢ pojemnikow, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére

zawierajg lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

Nie stosowac¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatow czystych i nie

przechowywacé w ich poblizu.

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

Usunaé¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,

szmaty, itp.).

Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy

znajdujq sie odpowiednie srodki stuzagce do usuwania oparéw spawalniczych;

nalezy systematycznie sprawdzaé, aby oceni¢ granice dziatania oparéw

spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego

procesu spawania.

- Przechowywa¢ butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych (jezeli uzywana).

POCLO®

- Zastosuj odpowiednig izolacje elektryczng pomigedzy uchwytem spawalniczym,
spawanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi cz¢sciami metalowymi,
ktére znajduja sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie 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
sie w poblizu tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.
Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegolnie intensywnych operacji spawania
réwny lub wyzszy od 85 db(A), nalezy obowigzkowo zastosowa¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej (Tab. 1).
(%))
R
EMEF
- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.
medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb
uzywana jest spawarka.
Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi
wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w

wytwarzanych przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace

zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ si¢ na funkcjonowanie aparatury
stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ si¢ do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych
zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutéw znajdowaty sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania.

Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

Nie spawaj podczas przebywania w zasieggu obwodu spawania. Zwracaj
uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z tej samej strony ciala.

Podtacz przewéd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu,
najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ziacza.

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 odlegto$¢ d=20cm (Rys. Q).

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka speilnia 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 sg podtaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napigciem
budynki przeznaczone do uzytku domowego.
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A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwiekszonym 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
powstawac 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 odiaczy¢ 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 cigzaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyla posadzka,
niespoista itp...) istnieje niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.

Zabrania sie podnoszenia calego zespotu: wozek ze spawarka, podajnikiem
drutu i zespotem chlodzenia, (jezeli wystepuje).

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki przez kilku operatoréow
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 poruszajagcych sie czesciach
podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zakfadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, két zgbatych i obszaru znajdujacego si¢ 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 sa 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 ktorej
wykorzystywany jest drut elektrodowy wtasciwie dobrany do spawanego przedmiotu.
Szczegolnie zalecana jest 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 tuku oraz jako$ci 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
szczegolnych rodzajow zastosowan, z zastosowaniem mieszanek gazu Argon/Hel.
Jest zalecana réwniez do spawania elektrodowego metodg MMA pragdem statym (DC)
elektrod otulonych (rutylowe, kwasne i zasadowe).

Spawarka z wbudowanym prowadnikiem drutu (RYS. B1)

Spawarka z oddzielnym prowadnikiem drutu (RYS. B2 i RYS. B3)

2.1 GLOWNE PARAMETRY
MIG-MAG
- Tryb funkcjonowania:

- reczny;
- synergiczny;

- Wyswietlanie predkosci drutu, napigcia i pradu spawania na wyswietlaczu.

- Wybér funkcjonowania 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Zajarzenie LIFT.
- Wyswietlanie napiecia i prgdu spawania na wyswietlaczu ciektokrystalicznym.

MMA

- Regulacja funkcji arc force i hot start.

- Urzadzenie z funkcjg VRD.

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem (anti stick).

- WysSwietlanie napiecia i prgdu spawania na wyswietlaczu ciektokrystalicznym.

INNE

- Ustawianie metrycznego lub anglosaskiego systemu miar.

- Mozliwo$¢ skalibrowania urzadzenia (napiecie i prad spawania).

- Mozliwo$¢ zachowywania i przywotywania programéw spersonalizowanych.

- Automatyczne rozpoznawanie uchwytu PUSH PULL i zdalne sterowanie w trybie
recznym 1 potencjometrem lub 2 potencjometrami (tylko wersja z oddzielnym
prowadnikiem drutu).

- Automatyczne rozpoznawanie systemu chtodzenia wodnego G.R.A. (Tylko wersja z
oddzielnym prowadnikiem drutu i 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 wersja AQUA).

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE
- Uchwyt spawalniczy MIG
(chtodzony wodg w wersji AQUA).
- Przewo6d 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 samosciemniajgca.

- Zestaw do spawania metodg MIG/MAG.

- Zestaw do spawania metoda MMA.

- Zestaw do spawania metodg TIG.

Tylko wersja z oddzielnym prowadnikiem drutu:

- Zdalne sterowanie w trybie recznym 1 potencjometrem
- Zdalne sterowanie w trybie recznym 2 potencjometrami.
- Zestaw przewodow przytgczeniowych dla wersji AQUA 4m, 10m, 30m.
- Zestaw przewodoéw przytgczeniowych 4 lub 10m.

- Kota do podajnika drutu.

- Uchwyt spawalniczy typu PUSH PULL.

- 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 nastepujagcym znaczeniu:

Rys. A1

Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji urzgdzen do

spawania tukowego.

Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

Symbol wybranego procesu spawania.

Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze byé wykonywane w $rodowisku o

zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wiekszych skupisk

metalu).

Symbol linii zasilania:

1~ : napiecie przemienne jednofazowe;

3~ : napigcie przemienne tréjfazowe.

Stopien zabezpieczenia obudowy.

Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, Przemienne napigcie i czestotliwo$¢ zasilania spawarki
dopuszczalne £10%).

- |4 max - Maksymalny prad pochtoniety przez linig.

- L - Rzeczywisty prad zasilania.

Wydajno$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwod spawania otwarty).

- IZIOU2 : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére mogg by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarza¢

odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone w %, na podstawie cyklu
10-minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, gdy =zostang przekroczone wspotczynniki wykorzystania
(odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C otoczenia) nastepuje zadziatanie
zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopdki
jej temperatura nie powrdéci do dopuszczalnej granicy.

- AIV-AIV : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny)
przy odpowiednim napieciu fuku.

Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego,

zamoOwienia czgsci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

——= : Warto$¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy

przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczgce norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podano w paragrafie

1 ”Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

1-

2-
3-
4-

5-

6-
7-
(granice

9-
10-

PROWADNIK DRUTU
Gtéwne dane dotyczgce zastosowania i wydajnosci prowadnika drutu sg podane na
tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:
Rys. A2
1- Norma EUROPEJSKA dotyczgca bezpieczenstwa i produkcji prowadnika drutu.
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2- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3- Stopien zabezpieczenia obudowy.
4- U1: Napigcie zasilania prowadnika drutu.
5- l1: 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 czes$ci zamiennych i badania pochodzenia produktu).
Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr; doktadne wartosci danych technicznych spawarki znajdujgcej 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, B2, B3)

Strona przednia:

1- Panel sterujacy (patrz opis);

2- Przytacze dla uchwytu spawalniczego;

3- Szybkozlgczka dodatnia (+) do podiaczenia przewodu spawalniczego;
4- Szybkozigczka ujemna (-) do podigczenia przewodu spawalniczego;
5- Przewo6d powrotny z zaciskiem masowym;

6- Przewdd i uchwyt spawalniczy;

Strona tylna:

7- Wytacznik gtéwny ON/OFF;

8- Przewdd zasilania;

9- Zigcze przewodu doprowadzajgcego gaz ostonowy do uchwytu spawalniczego;

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 zabezpieczajgcy spawarke.

4.1.2 PROWADNIK DRUTU (Rys. B3)

strona przednia:

13- Ztgcze 14b umozlwiajgce podtgczenie zdalnego sterowania (na zyczenie);

14- Szybkoztaczki dla przewodéw rurowych doprowadzajgcych wode do uchwytu
spawalniczego MIG (tylko dla wersji AQUA).

strona tylna:

15-Ztgcze 14-biegunowe umozliwiajgce podigczenie przewodu sterujgcego do
spawarki (tylko wersja AQUA);

16- Szybkoztgczka dodatnia (+) dla przewodu spawania fagczacego ze spawarka (tylko
wersja AQUA);

17- Szybkoztgczki umozliwiajgce podigczenie przewodéw doprowadzajgcych ciecz
chfodzgcg i przewoddw powrotnych (tylko AQUA);

18- Bezpiecznik zabezpieczajgcy prowadnik drutu;

19- Pas mocujacy przewody przytgczenowe (tylko dla wersji AQUA).

4.1.3 PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)
1- Wyswietlacz ciekiokrystaliczny.

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.

Nacis$niecie przycisku powoduje takze wiaczenie $wiatta w komorze podajnika
(tylko wersja z oddzielnym prowadnikiem).

3- 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.

4- Przycisk wielofunkcyjny.

- Jesdli jest wcisniety, umozliwia dostep do programéw ustawionych
\ ) wstepnie w urzadzeniu.
- [@\ Jesli jest wcisniety przez co najmniej 3 sekundy, umozliwia:
- zachowanie obrébki w pamigci wewnetrznej urzadzenia.
= zatadowanie obrébki wczesniej zachowane;.
5- Pokretto wielofunkcyjne.
Obracanie umozliwia:
- regulacje predkosci podawania drutu w trybie m
- regulacje mocy spawania w trybie
- regulacje mocy spawania w trybie TIG (éc)
- regulacje mocy spawania w trybie MMA (
- jesli pozostanie wcisniete przez co najmniej 3 sekundy, umozliwia dostep do
réznych menu ustawiania urzadzenia.
6- Pokretto wielofunkcyjne.

Obracanie umozliwia: m
- regulacje $ciegu spawalniczego (napiecie spawania) w trybie

- regulacje $ciegu spawalniczego (dtugos$¢ tuku) w trybie

- w trybie TIG i MMA nie jest wigczone.

- jesli pozostanie wcisnigte przez co najmniej 3 sekundy, umozliwia wybor procesu

spawania ( m , éc

N.B.. PRZYWRACANIE WSZYSTKICH PARAMETROW DOMYSLNYCH
(RESET)

Weciskajac jednoczesnie przyciski (C-5, C-6) podczas wigczania urzadzenia
nastepuje przywrdcenie wartosci domysinych wszystkich parametréw spawania.

5. INSTALACJA
UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE MONTAZU |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU
SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ OD SIECI ZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE

PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

WYPOSAZENIE (Rys. D1, D2)
Rozpakowac¢ 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 AQUA): odwotac¢ sig do instrukcji obstugi dotagczonej
do zespotu chtodzenia.

5.1 USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzgcego nie znajdowaty sie przeszkody; upewnic¢ sie
jednoczesnie, czy nie sg zasysane pyly przewodzgce, opary korozyjne, wilgo¢ itd.
Zapewni¢ co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia.

VAN

5.2 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podtaczenia 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.

- TypB( ) dla urzadzen trojfazowych.

Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podiaczenie
spawarki do punktdw 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 podtgczona
(jezeli to konieczne skonsultowa¢ sie z przedsiebiorstwem zarzadzajgcym siecig
dystrybuciji).

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru, celem unikniecia wywrécenia lub
przesunigcia, ktére sa niebezpieczne.

5.2.1 Wtyczka i gniazdko

Podtgczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (3P + P.E) o odpowiedniej

obcigzalnosci i przygotowaé gniazdko sieciowe, wyposazone w bezpieczniki lub

automatyczny wytgcznik; odpowiedni przewod uziemiajacy (zotto-zielony) linii
zasilania nalezy potaczy¢ z zaciskiem uziemiajgcym.

W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci, zalecane w amperach dla bezpiecznikéw

zwlocznych, wybranych w zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego,

wytwarzanego przez spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.
UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje
nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego przewidzianego
przez producenta (klasy l), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami
dla oséb (np. szok elektryczny) oraz dla przedmiotéow (np. pozar).

5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

5.3.1 Zalecenia

A NALEZY UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST WYLACZONA |

ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewoddéw spawania (w mm2), w

zaleznosci od maksymalnego pradu dostarczanego przez spawarke.

Ponadto nalezy:

- Obréci¢ do konca taczniki przewodéw spawania w szybkozigczkach, (jezeli
wystepujg), aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastgpi przegrzanie tgcznikow z odnosnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

- Uzywac¢ najkrotsze mozliwie przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych konstrukgji, ktore nie sg czescig poddawanego obrébce
przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to byc¢

niebezpieczne i powodowaé uzyskiwanie niedostatecznych wynikéw podczas
spawania.

UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN,

5.3.2 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MIG-MAG

5.3.2.1 Podlaczenie do butli gazowej, (jezeli uzywana)

- Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na plycie wozka: max. 60 kg.

- Dokre¢ reduktor cignienia (*) do zaworu butli z gazem, wktadajgc specjalng redukcje
dostarczong w akcesoriach, w przypadku zastosowania gazu Argon lub mieszanki
Argon/CO,,.

- Podtgcz przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokreci¢ zacisk.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowaé nakretke regulujgcg reduktor
ci$nienia.

(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato dostarczone razem z

urzadzeniem.

5.3.2.2 Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Podtacz przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego zigcza.

5.3.2.3 Uchwyt spawalniczy (Rys. B)

Wiozy¢ uchwyt spawalniczy (B-6) do odpowiedniego ztgcza (B-2), dokrecajac recznie
do konca nakretke blokujgca. Przygotowaé do pierwszego wprowadzenia drutu,
wymontowacé dysze i rurke kontaktowa, aby utatwi¢ wysuwanie.

Tylko wersja AQUA:

Podigczy¢é zewnetrzne przewody chtodzgce do odpowiednich zigczek zwracajgc
uwage na wskazane nizej zalecenia:
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@_) : DOPLYW CIECZY (Zimna — ztgczka niebieska);
_@ : POWROT CIECZY (Gorgca — ztaczka czerwona).

5.3.3 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE TIG

5.3.3.1 Podtaczenie do butli gazowej

- Dokreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowej, wktadajgc - jezeli to konieczne
- specjalng redukcje, znajdujgcy sie na wyposazeniu urzgdzenia.

Potgczy¢ przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokreci¢ zacisk
znajdujgcy sie w wyposazeniu urzadzenia.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowa¢ nakretke regulujgacg reduktor
cisnienia.

Otworzy¢ butle i wyregulowac ilo$¢ gazu (I/min.) zgodnie z orientacyjnymi danymi
uzytkowymi - patrz tabela (TAB. 6); ewentualne dostosowania wyptywu gazu moga
by¢ wykonywane réwniez podczas spawania, z pomocg nakretki reduktora cisnienia.
Sprawdz szczelno$¢ przewoddw rurowych i ztgczek.

A UWAGA! Po zakonczeniu pracy zamknij zawsze zawor butli gazowej.

5.3.3.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtgczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza. Ten
przewdd musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-3).

5.3.3.3 Uchwyt spawalniczy
- Wiozy¢ przewod doprowadzajacy prad do specjalnego szybkiego zacisku (-) (Rys.
B-4). Podtacz przewod gazowy uchwytu spawalniczego do butli.

5.3.4 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtgczy¢ do bieguna dodatniego (+)
pradnicy; za wyjatkiem elektrod z powtokg kwasna, ktére nalezy podtaczyé do bieguna
ujemnego (-).

5.3.4.1 Podlaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry umozliwia dokrecenie nieostonietej
czesci elektrody. Ten przewod musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego
symbolem (+) (Rys. B-3).

5.3.4.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtgczy¢ przewodd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza. Ten
przewod musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-4).

5.4 ZAKLADANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. G1, G2)
UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM CZYNNOSCI WPROWADZANIA
DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA |
ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

SPRAWDZIC CZY ROLKI PROWADNIKA DRUTU, OSEONA PROWADNIKA

DRUTU | RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA

SREDNICY | WLASCIWOSCIOM DRUTU, KTORY ZAMIERZA SIE ZASTOSOWAC

ORAZ CZY SA PRAWIDLOWO ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WKEADANIA

DRUTU NIE NALEZY NOSIC REKAWIC OCHRONNYCH.

- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.

- Wykreci¢ nakretke blokujacg 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 odsung¢ ja/je od dolnej/ych rolki/ek (2a);

Sprawdzié czy rolkal/i prowadnika jest/sg odpowiednia/e dla zastosowanego drutu

(2b).

Zwolni¢ koniec drutu, odcinajgc znieksztalcong koncowke jednym cigciem,

nie powodujgcym zadzioréw; obrdci¢ szpulg w kierunku przeciwnym do ruchu

wskazéwek zegara i wprowadzi¢ koniec drutu do prowadnika wejsciowego,

wsuwajgc na 50-100mm do prowadnika tgczacego z uchwytem spawalniczym (2c).

Ponownie witozy¢ przeciwrolke/i i wyregulowac cisnienie na wartosé posrednia,

sprawdzi¢ czy drut jest prawidiowo wiozony do rowka znajdujacego sie¢ w dolnej/ych

rolce/kach (3).

Wyja¢ dysze i rurke kontaktowa (4a).
Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazdka zasilania, wigczy¢ spawarke, wcisngé przycisk
na uchwycie spawalniczym lub przycisk posuwania drutu (Rys. C-2) i odczekac¢, az
koniec drutu zostanie przeprowadzony przez catg ostone prowadnika i wysuniety na
10-15 cm z przedniej czesci uchwytu spawalniczego, nastepnie zwolni¢ przycisk.
UWAGA! Podczas wykonywania tych czynnosci drut znajduje sie pod
napieciem elektrycznym i podlega dziataniu sity mechanicznej; moze
wiec powodowac - w przypadku niestosowania odpowiednich srodkéw
ostroznosci - zagrozenie wstrzgsu elektrycznego, zranienia i zajarzenie
tukow elektrycznych:

- Nie kierowa¢ wlotu uchwytu spawalniczego na czgsci 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 $lizga sie w rowku oraz czy zwoje drutu nie poluzowujg sie przy wytgczaniu
podajnika w wyniku nadmiernej inercji szpuli.

- Odcig¢ koniec drutu wystajacy z dyszy na dtugo$¢ 10-15 mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika drutu.

5.5 WYMIANA OStONY PROWADNIKA DRUTU W UCHWYCIE SPAWALNICZYM
(RYS. H)

Przed przystapieniem do wymiany ostony, roztozy¢ przewdd uchwytu spawalniczego,
unika¢

powstawania zagiec.

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 wyjgé wezesniej uzywang
ostone.

3- Wiozy¢ nowg ostone do rurki przewodu-uchwytu spawalniczego i lekko docisnag¢,
az do wysuniecia z czesci czotowej uchwytu spawalniczego.

4- Dokreci¢ recznie nakretke blokujgcg ostone.

5- Odcig¢ wystajacy fragment ostony lekko naciskajac; ponownie wyjaé z przewodu

uchwytu spawalniczego.

Ucig¢ ostone pod skosem i ponownie wiozy¢ do rurki przewodu-uchwytu
spawalniczego.

Ponownie dokreci¢ nakretke, zaciskajgc przy uzyciu specjalnego klucza.
Ponownie zamontowac rurke kontaktowg i dysze.

6-

7-
8-

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 kontaktowg 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 blokujacg ostone. Nadmiar ostony zostanie nastepnie odciety
na wymiar (patrz (13)). Wyja¢ rurke kapilarng przeznaczona 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 zotty); 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 zamontowaé 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,

08-09-1.0-1.2-1.6mm
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.

7. TRYB FUNKCJONOWANIA MIG-MAG
7.1 Funkcjonowanie w trybie recznym

Ustawianie trybu recznego m (Rys I-1)
W recznym trybie spawania predko$¢ podawania drutu oraz napigcie spawania
sg regulowane oddzielnie. Pokretto C-5 reguluje predkos¢ drutu, pokretto (Rys. C-6)
reguluje napigcie spawania, (ktére wyznacza moc spawania oraz wywiera wptyw na
ksztalt $ciegu spawalniczego). Prad spawania jest wyswietlany na wyswietlaczu tylko
podczas spawania.
Ustawianie parametréw zaawansowanych: MENU 1 (Rys. I-2)
Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréw zaawansowanych, wciskaé
pokretto C-5 przez co najmniej 3 sekundy. Po wyswietleniu menu 1 ponownie nacisng¢:
- [E : reaktancja elektroniczna. Wyzsza warto$¢ ustawiona powoduje, ze jeziorko
spawalnicze jest cieplejsze. - Regulacja od 0 (urzadzenie z niska reaktancja) do
100% (urzadzenie z wysoka reaktancjg). Warto$¢ fabryczna: 50 %
Ponowne wcisnigcie pokretta C-5 powoduje wyswietlenie:
{ start

: Soft-start (Miekki start). Umozliwia dostosowanie predkosci drutu po
rozpoczeciu spawania, w celu zoptymalizowania zajarzenia tuku. Regulacja od 20
do 100% (start w % predkosci obrotowej). Warto$¢ fabryczna: 50 %

Ponowne wci$niecie pokretta C-5 powoduje wyswietlenie:

BURN
- &: Burn-back (Palenie drutu po zakonczeniu spawania). Umozliwia regulacje
czasu trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania. -Regulacja od 0 do 1 Sek.
Warto$¢ fabryczna: 0,08 Sek.
Ponowne wcisniecie pokretta C-5 powoduje wyswietlenie:

57'2 : Post-gas (Op6znienie wyptywu gazu). Umozliwia dostosowanie czasu trwania
wyplywu gazu ostonowego po zakonczeniu spawania. Regulacja od 0 do 10 Sek.
Warto$¢ fabryczna: 1Sek.

Ponowne wcisnigcie pokretta C-5 powoduje wyswietlenie:

drutu w stosunku do wyswietlonej na wyswietlaczu. Regulacja od -5 do +5m/min.
Warto$¢ fabryczna: 0 m/min.
Ponowne wci$niecie pokretta C-5 powoduje powrét do trybu recznego.

7.2 Funkcjonowanie w trybie synergicznym

Ustawienie trybu synergicznego (Rys. I-3)

Nacisnigcie przycisku C-4 umozliwia dostep do programoéw ustawionych wstepnie w
urzadzeniu (TAB. 6). Obracanie pokrettem C-5 umozliwia przegladanie wszystkich
programéw (PRG 01 + 40). Ustawi¢ wybrany program naciskajgc i zwalniajgc pokretto.
Aby poznac¢ zatadowany program wystarczy nacisnaé przycisk C-4.

Spawarka ustawia sie automatycznie na warunki optymalnego funkcjonowania,
ustalone przez rézne zapisane krzywe synergiczne. Aby rozpocza¢ spawanie
uzytkownik musi tylko ustawi¢ grubo$¢ materiatu (predko$¢ podawania drutu lub
pradu spawania) przy uzyciu pokretta C-5.

Napiecie i Prad spawania sg wys$wietlane na wyswietlaczu tylko podczas spawania.
Regulacja ksztattu sciegu spawalniczego

Regulacja ksztaltu $ciegu spawalniczego nastepuje przy uzyciu pokretta (Rys. C-6),
ktore reguluje dtugosé tuku, a w zwigzku z tym wyznacza wieksze lub mniejsze
obcigzenie cieplne podczas spawania.

Skala regulacji zmienia si¢ w zakresie - 10 + 0 + 10 (uwaga: obracajgc pokretio
wskazywana jest réwniez wartos¢ ustawionego wstepnie napigcia) w wigkszosci
przypadkéw pokretto znajdujgce sie w pozycji posredniej (O, l) umozliwia

optymalne ustawienie podstawowe (warto$¢ jest wyswietlana na wyswietlaczu
ciektokrystalicznym z lewej strony graficznego symbolu $ciegu spawalniczego i znika
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po ustawionym wstepnie czasie).

Regulacja pokretta (Rys. C-6) powoduje zmiane wskazania graficznego ksztattu

$ciegu spawalniczego na wyswietlaczu i wskazuje wynik bardziej wypukty, ptaski lub

wklesty.

Ksztatt wypukty ‘“ Oznacza niskie obcigzenie cieplne, w zwigzku z tym spawanie
L]

jest “zimne”, przy stabym wnikaniu; obréci¢ pokretto w kierunku zgodnym z ruchem

wskazowek, aby uzyska¢ wigksze obcigzenie cieplne i uzyska¢ efekt spawania przy

gtebszym wtopieniu.

Ksztatt wklegsty ‘|| Oznacza wysokie obcigzenie cieplne, w zwigzku z tym spawanie
——

jest zbyt “gorgce”, przy zbyt duzym wnikaniu; obréci¢ pokretto w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara, aby uzyskac ptytsze wtopienie.

7.2.1 Tryb ATC (Advanced Thermal Control)

Agvance A Aktywuje sie automatycznie w przypadku, kiedy ustawiona grubos$¢ jest
A mniejsza lub réwna wartosci 1,5mm.
Opis: specyficzna, btyskawiczna kontrola tuku spawalniczego oraz bardzo
szybka korekta parametréw powodujg zminimalizowanie wartosci szczytowych pradu,
charakterystycznych dla trybu transmisji tuku Short Arc na korzy$¢ zredukowanego
obcigzenia termicznego spawanego detalu. Jej wynikiem jest mniejsze znieksztatcenie
materiatu, a takze ptynna i precyzyjna transmisja materiatu dodatkowego oraz tatwosc
modelowania wykonywanego $ciegu spawalniczego.
Korzysci:
- spawanie cienkich grubosci z duzg tatwoscig;
- mniejsze znieksztatcenie materiatu;
- stabilny tuk, réwniez przy niskich wartos$ciach pradu;
- szybkie i precyzyjne spawanie punktowe;
- utatwione tagczenie blach oddalonych od siebie.

Thermal Cantrol

7.2.2 Ustawianie parametréw zaawansowanych: MENU 1 (Rys. I-4)

Aby uzyskaé dostep do menu regulacji parametrédw zaawansowanych, wciskaé

pokretto C-5 przez co najmniej 3 sekundy. Po wyswietleniu menu 1 ponownie nacisngc:

- @: korekta reaktancji elektronicznej. Wyzsza wartos¢ ustawiona powoduje, ze
jeziorko spawalnicze jest cieplejsze. Regulacja od - 50% (urzadzenie z niska
reaktancjg) do + 50 % (urzadzenie z wysokg reaktancjg). Warto$¢ fabryczna: 0 %

Ponowne wcisnigcie pokretta C-5 powoduje wyswietlenie:

BURN

- E’““ : Korekta Burn-back (Korekta palenia drutu po zakonczeniu spawania).
Umozliwia regulacje czasu trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania.
Regulacja od - 10 % do + 10 %. Warto$¢ fabryczna: 0 %

Ponowne wcisnigcie pokretta C-5 powoduje wyswietlenie:
ot

- Istat : Czas trwania pradu poczatkowego. Ustawienie zerowej wartosci parametru
(OFF) powoduje dezaktywacje pradu poczatkowego. Regulacja od 0 (OFF) do 3
Sek. Wartos¢ fabryczna: OFF.

Ponowne wcisnigcie pokretta C-5 powoduje wyswietlenie:

- y_\.: Prad poczatkowy.
Ponowne wecisnigcie pokretta C-5 powoduje wyswietlenie:

- r\t.e: Rampa opadania pradu spawania (SLOPE DOWN). Umozliwia stopniowe
zredukowanie pradu po zwolnieniu przycisku uchwytu spawalniczego. Regulacja od
0 (OFF) do 3 Sek. Wartos$¢ fabryczna: OFF.

Ponowne wcisnigcie pokretta C-5 powoduje wys$wietlenie:

- )/7'2 : Post-gas (Opdznienie wyptywu gazu). Umozliwia dostosowanie czasu trwania
wyplywu gazu ostonowego po zakonczeniu spawania. Regulacja od 0 do 10 Sek.
Warto$¢ fabryczna: 1Sek.

Ponowne wci$nigcie pokretta C-5 powoduje wyswietlenie:

S .

- M +m/min : Umozliwia zwigkszenie lub zmniejszenie predkosci podawania
drutu w stosunku do wyswietlonej na wyswietlaczu. Regulacja od -5 do +5m/min.
Wartos¢ fabryczna: 0 m/min.

Ponowne wcisnigcie pokretta C-5 powoduje powrét do trybu synergicznego.

7.3 Wiaczanie zdalnego sterowania (na zyczenie)
Po wlozeniu zdalnego sterowania do odpowiedniej wtyczki (Rys B-13) zaswiecie sie

ikona .

Regulacja moze by¢ wykonywana wytgcznie przy pomocy zdalnego sterowania, a
doktadnie:
a) Sterowanie 1 potencjometrem: umozliwia regulacje predkosci podawania drutu

wtrybiem lub grubosci w trybie SYN [
b) Sterowanie na 2 potencjometry: umozliwia regulacje predkos$ci podawania drutu
w trybie m lub grubosci w trybie , hatomiast drugi potencjometr

umozliwia regulacje napigcia spawania w trybie
spawalniczego w trybie SYN [

lub ksztattu $ciegu

8. STEROWANIE PRZYCISKIEM UCHWYTU SPAWALNICZEGO

8.1 Ustawianie trybu sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego (Rys. I-5)
Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréw, wciska¢ pokretto (Rys. C-5) przez
co najmniej 3 sekundy.

Ponownie nacisng¢ po wyswietleniu menu 2.

8.2 Tryb sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego

Jest mozliwe ustawienie 4 réznych trybow sterowania przyciskiem uchwytu
spawalniczego:

Tryb 2T

2T,
. spawanie rozpoczyna sie od wcisnigcia przycisku uchwytu spawalniczego i
konczy sie po jego zwolnieniu.

Tryb 4T
2T
I71): spawanie rozpoczyna sie od wcisnigcia i zwolnienia przycisku uchwytu

spawalniczego i kofczy dopiero po jego ponownym wecisnieciu i zwolnieniu. Ten tryb
jest uzyteczny w przypadku dtugotrwatego spawania.

Tryb 4T Bi-Level

. spawanie rozpoczyna sie od wcisnigcia i zwolnienia przycisku uchwytu

spawalniczego. Przy kazdym wcisnigciu/zwolnieniu nastepuje przetaczenie z pradu
_m- na prad I1 i odwrotnie. Zakonczenie nastepuje tylko w przypadku, kiedy
2

przycisk uchwytu spawalniczego bedzie pozosta¢ wcisniety przez ustawiony wstepnie
czas.

Tryb spawania punktowego

t SPOT
****] : umozliwia wykonanie spawania punktowego w trybie MIG/MAG ze sterowaniem
czasu trwania spawania.

9. MENU INFO
Zaréwno w trybie recznym MAN , jak i synergicznym SYN , aby uzyska¢ dostep
do menu INFO, nalezy wciska¢ pokretto C-5 przez co najmniej 3 sekundy. Ponownie
wcisngé po wyswietleniu menu 3 (Rys. 1-6): obracanie pokrettem C-5 umozliwia
uzyskanie informacji dotyczgcych zainstalowanego programu. Ponowne wcisniecie
pokretta C-5 powoduje powr6t do trybu recznego (lub synergicznego).

10. MENU JEDNOSTKI MIARY

Zaréwno w trybie recznym m , jak i synergicznym SYN , aby uzyska¢ dostep
do menu (1 7|, nalezy wciska¢ pokretto C-5 przez co najmniej 3 sekundy. Wcisng¢

ponownie po wyswietleniu menu 4 (Rys. |-7): teraz mozna ustawi¢ jednostke miary w
systemie metrycznym lub anglosaskim. Ponowne wcisnigcie pokretta C-5 powoduje
powro6t do trybu recznego (lub synergicznego).

11. MENU KALIBRACJI

e recenym LD : k=3 —
Tylko w trybie recznym , aby uzyskac¢ dostep do menu (CALUBRATION ] na|e7y wciskad
pokretto C-5 przez co najmniej 3 sekundy. Wcisngé ponownie po wyswietleniu 5 (Rys.
1-8): teraz jest mozliwe skalibrowanie spawarki w sposéb gwarantujgcy zgodnosc z
wymogami normy EN50504-4. Ponowne wcisniecie pokretta C-5 powoduje powrét do
trybu recznego (lub synergicznego).

12. MENU DEZAKTYWACJI G.R.A. (tylko wersja AQUA).
Spawarka automatycznie rozpoznaje obecno$¢ G.R.A. Zaréwno w trybie recznym

m , jak i synergicznym , aby uzyskac dostep do menu MJENU . nalezy

weciskac pokretto C-5 przez co najmniej 3 sekundy. Nacisng¢ ponownie po wys$wietleniu
menu 6 (Rys. I-9): teraz mozna wytgczyé OFF i ponownie wigczy¢é ON system G.R.A.
Ponowne wcisnigcie pokretta C-5 powoduje powrét do trybu recznego (lub
synergicznego).

13. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU

13.1 POJECIA PODSTAWOWE

- Nalezy odwofa¢ sie do zalecen producenta zamieszczonych na opakowaniu
uzywanych elektrod, ktére wskazujg prawidiowg polaryzacje elektrody oraz
odpowiedni prad optymalny.

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zalezno$ci od $rednicy zastosowanej elektrody
oraz od rodzaju ztgcza, ktére zamierza sig wykonac; orientacyjnie wartosci pradu
uzywane dla réznych $rednic elektrod sg nastepujace:

Prad spawania (A)

@ Elektrody (mm) Min. Max.
16 30 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Prosze zauwazy¢, ze przy jednakowych warto$ciach $rednicy elektrody, wyzsze
wartosci prgdu bedg uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do spawania
pionowego lub putapowego nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.
Wiasciwosci mechaniczne spawanego ztgcza sg wyznaczane, oprocz natezenia
wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie jak: dtugos¢
tuku, predko$¢ i pozycje spawania, $rednica i jako$¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywa¢ w miejscu zabezpieczonym przed wilgocig, w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach zabezpieczajgcych).

UWAGA:

W zaleznosci od marki, typu i grubosci powtoki zastosowanych elektrod, moga
wystapi¢ niestabilnosci tuku, ktére sa powodowane przez sktad elektrody.

13.2 PROCES

- OSLANIAJAC TWARZ maska spawalniczg pociera¢ koncem elektrody o spawany
przedmiot, wykonujac ruch, jak podczas zapalania zapatki; jest to najbardziej
prawidtowy sposéb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o przedmiot, grozi to uszkodzeniem powloki
i utrudnia zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode w odpowiedniej
odlegtosci od przedmiotu, réwnej $rednicy zastosowanej elektrody i utrzymywacé te
odlegto$¢ mozliwie jak najbardziej statg podczas catego procesu spawania; nalezy
pamigtac o tym, ze nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto
20-30 stopni.

- Po zakonczeniu $ciegu spawalniczego przesung¢ koncéwke elektrody lekko do tytu
wzglgdem kierunku posuwu i umiesci¢ jg nad kraterem, umozliwiajac w ten sposob
jego wypetnienie, nastgpnie szybko podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze,
zeby zgasi¢ tuk (Wyglad $ciegu spawalniczego - RYS. L).

13.3 Ustawianie trybu MMA

Ustawianie trybu MMA (5 ) (Rys 1-10)

Pokretto C-5 reguluje warto$¢ pradu spawania i zalecang $rednice elektrody.
Napiecie i prad spawania sg wys$wietlane na wyswietlaczu tylko podczas spawania.
Ustawianie parametréw zaawansowanych: (Rys I-11)

Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréw zaawansowanych, wciskaé
pokretto C-5 przez co najmniej 3 sekundy:

-VRD . ON/OFF; umozliwia aktywacje lub dezaktywacje urzadzenia redukujgcego
napiecie wyjsciowe bez obcigzenia (regulacja ON lub OFF). Warto$¢ fabryczna:
OFF. Aktywna funkcja VRD zwieksza bezpieczenstwo operatora w przypadku, kiedy

-90 -



spawarka jest wtgczona, ale nie jest gotowa do spawania.
Ponowne wcisnigcie pokretta C-5 powoduje wyswietlenie:

HOT

- START : reprezentuje przetezenie poczatkowe "HOT START", na wyswietlaczu
wskazywany jest procentowy wzrost prgdu spawania w stosunku do ustawionej
wartosci. Regulacja od 0 do 100 %. Warto$¢ fabryczna: 50 %

Ponowne wcisnigcie pokretta C-5 powoduje wyswietlenie:

Al

- FORCE : reprezentuje przetezenie dynamiczne "ARC-FORCE", na wyswietlaczu
wskazywany jest procentowy wzrost prgdu spawania w stosunku do wartosci
ustawionej wstepnie. Ta regulacja poprawia ptynno$¢ spawania, zapobiega
przyklejaniu sie elektrody do spawanego przedmiotu oraz umozliwia zastosowanie
réznych rodzajoéw elektrod.
Regulacja od 0 do 100 %. Warto$¢ fabryczna: 50 %

Ponowne wcisnigcie pokretta C-5 powoduje powrét do trybu MMA.

13.4 Wiaczanie zdalnego sterowania (na zyczenie)
Po wilozeniu zdalnego sterowania do odpowiedniej wtyczki (Rys B-13) zaswiecie sig
ikona . Regulacja moze by¢ wykonywana wyfacznie przy pomocy zdalnego

sterowania, a doktadnie:

a) Sterowanie 1 potencjometrem: umozliwia regulacje pradu spawania;

b) Sterowanie na 2 potencjometry: umozliwia regulacje pradu spawania, podczas,
kiedy drugi potencjometr jest wytgczony.

14. SPAWANIE METODA TIG DC: OPIS PROCESU

14.1 POJECIA PODSTAWOWE

Spawanie metodg TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich nisko- i wysokostopowych
stali weglowych oraz dla metali cigzkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan i ich stopy (RYS.
M). Podczas spawania metodg TIG DC, z elektrodg ustawiong na biegunie (-) jest
zwykle uzywana elektroda z 2 % zawartoscia ceru (pasek koloru szarego). Niezbedne
jest osiowe naostrzenie elektrody wolframowej z zastosowaniem S$ciernicy, patrz
RYS. N, zadba¢ o to, aby kofncoéwka byta idealnie wspdtérodkowa w celu unikniecia
odchylen tuku. Wazne jest, aby szlifowanie zostato wykonane w kierunku wzdtuznym
elektrody. Czynno$¢ te nalezy powtarza¢ okresowo, w zaleznosci od zastosowania
i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata ona przypadkowo skazona, utleniona lub
zastosowana nieprawidtowo. Niezbedne w celu prawidlowego wykonania spawania
jest stosowanie elektrody o doktadnie takiej samej srednicy i tej samej wartosci pradu,
patrz tabela (TAB. 5). Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na 2 - 3mm i
moze wystawa¢ do 8mm w przypadku spawania katowego.

Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegoéw ztgcza. W przypadku spawania
cienkich, odpowiednio przygotowanych grubosci (do ok. 1mm) nie jest konieczne
zastosowanie materiatu dodatkowego (RYS. O).

W przypadku wigkszych grubosci nalezy zastosowa¢ pateczki do spawania, o tym
samym sktadzie co materiat podstawowy i o odpowiedniej $rednicy, po odpowiednim
przygotowaniu brzegéw (RYS. P).

Zaleca si¢ w celu prawidlowego wykonania spawania doktadne wyczyszczenie
spawanych przedmiotéw i usuniecie z nich tlenku, oleju, smaréw, rozpuszczalnikow,
itp.

14.2 PROCES (ZAJARZENIE LIFT)

- Wyregulowaé pokrettem C-5 prad spawania do zgdanej wartosci; Dostosowac¢ prad
podczas spawania do rzeczywi$cie wymaganego obcigzenia termicznego.
Sprawdzi¢ prawidtowy wyplyw gazu.

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetknigcia i odsunigcia elektrody
wolframowej od spawanego przedmiotu. Ta metoda zajarzenia tuku powoduje mniej
zakiocen elektro-magnetycznych, redukuje do minimum wtrgcenia wolframu oraz
zuzycie elektrody.

Przytozy¢ koncowke elektrody do spawanego przedmiotu wywierajgc lekki nacisk.
Natychmiast podnie$¢ elektrode na wysokos$¢ 2 - 3mm, uzyskujgc w ten sposob
zajarzenie tuku.

Spawarka dostarcza poczgtkowo zredukowang ilo$¢ pradu. Po kilku minutach
bedzie dostarczany ustawiony prad spawania.

- Aby przerwa¢ spawanie szybko odsung¢ elektrode od przedmiotu.

14.3 WYSWIETLACZ CIEKLOKRYSTALICZNY W TRYBIE TIG (Rys. I-12)
W gérnej czesci wyswietlacza sg wyswietlane rzeczywiste wielkosci spawania (prad
i napiecie spawania).

14.4 Wiaczanie zdalnego sterowania (na zyczenie)
Po wiozeniu zdalnego sterowania do odpowiedniej wtyczki (Rys B-13) zaswiecie sie

ikona .

Regulacja moze by¢ wykonywana wytgcznie przy pomocy zdalnego sterowania, a

doktadnie:

a) Sterowanie 1 potencjometrem: umozliwia regulacje pradu spawania;

b) Sterowanie na 2 potencjometry: umozliwia regulacje pradu spawania, podczas,
kiedy drugi potencjometr jest wytaczony.

15. SYGNALIZACJE ALARMU (TAB. 8)
Reset nastepuje automatycznie po usunigciu przyczyny alarmu.
Komunikaty alarmu, ktére moga wyswietli¢ sie na wyswietlaczu:

KOD OPIS

02 Alarm zabezpieczenia termicznego

03/04 Alarm zbyt wysokiego / zbyt niskiego napiecia
18 Alarm napiecia pomocniczego
10 Alarm przetezenia podczas spawania
11 Alarm sygnalizujgcy zwarcie w uchwycie spawalniczym
19 Alarm anomalii podajnika
13 Alarm off-line
13 Alarm line-error
09 Alarm zespotu chtodzenia

Po wytaczeniu spawarki moze pozostawaé wyswietlony przez kilka sekund napis
Alarm zbyt wysokiego/zbyt niskiego napigcia.

16. MENU JOBS

16.1 Procedura zapamietywania (SAVE).

Po optymalnym wyregulowaniu spawarki

postepowac, jak opisano nizej:

- Wecisna¢ przycisk C-4 przez co najmniej 3 sekundy, dopdki na wyswietlaczu nie
pojawi sie strona z Rys. 1-13 .

- Obraca¢ pokrettem C-5, aby wybra¢ numer, pod ktérym zamierza sie zachowac

dla okreslonego rodzaju spawania,

program (J1 + 10). =] |
- Nacisng¢ przycisk C-4 przez co najmniej 3 sekundy, dopoki ikona SAVE ( sAve ) nie
przestanie migac.

16.2 Procedura przywotania programu spersonalizowanego

- Wecisng¢ przycisk C-4 przez co najmniej 3 sekundy, dopdki na wyswietlaczu nie
pojawi sie strona z Rys. |-13 .

- Obracac pokretto C-5, aby wybra¢ numer, pod ktérym zostat wczesniej zapamietany
program, ktéry teraz zamierza sie wykorzystac (J1 + 10).

- Nacisng¢ przycisk C-4 , aby zatadowac¢ wybrany program

UWAGI:

- PRZYWOLANY PROGRAM MOZE BYC MODYFIKOWANY ZGODNIE Z
UPODOBANIEM PRZEZ OPERATORA, JEDNAKZE ZMIENIONE WARTOSCI
NIE ZOSTANA AUTOMATYCZNIE ZAPAMIETANE. JEZELI ZAMIERZA SIE
ZAPAMIETAC NOWE WARTOSCI W TYM SAMYM PROGRAMIE NALEZY
WYKONAC PROCEDURE ZAPAMIETYWANIA. .

- ZAPISYWANIE PROGRAMOW = SPERSONALIZOWANYCH | ODNOSNE
SZEREGOWANIE . PARAMETROW PRZYLACZONYCH NALEZY DO
OBOWIAZKOW UZYTKOWNIKA.

- NIE MOGA BYC ZAPISYWANE PROGRAMY SPERSONALIZOWANE W TRYBIE
ELEKTRODY MMA LUB TIG.

17. KONSERWACJA

VAN

17.1 RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

17.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na gorgcych przedmiotach;
moze to powodowac stopienie sie materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdza¢ szczelno$é przewodow rurowych i ztaczek gazowych.

- Doktadnie potgczy¢ zacisk zakleszczajgcy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o
odpowiedniej $rednicy, aby unika¢ przegrzewania sie, 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.

17.1.2 Podajnik drutu

- Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt
metaliczny osadzajgcy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejsciowy i
wyjsciowy).

17.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA i

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE ZNORMA TECHNICZNA

IEC/EN 60974-4.

A 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 znajdujacymi sie pod napigciem lub/i moga one powodowaé

uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czgesciami znajdujacymi

w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwo$cig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia

otoczenia, nalezy sprawdzaé wnetrze spawarki i usuwac kurz osadzajgcy sie na

transformatorze, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10

bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne;

mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka szczoteczka lub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sg odpowiednio

zacisniete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolaciji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowa¢ panele

spawarki, dokrecajac do konca $ruby zaciskowe.

Bezwzglednie unikaé wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest

otwarta.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu

pofaczenia i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaty si¢ one z cze$ciami

znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktére mogg osigga¢ wysoka temperature.

Zepnij wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby

prawidtowo oddzieli¢ potaczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od

pofaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu

wszystkie wczesniej zastosowane podkiadki i $ruby.

UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE

18. WYSZUKIWANIE USTEREK (TAB. 8)

W PRZYPADKU WADL IWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED
WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU
POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

Podczas gdy wytgcznik gtéwny znajduje sie w pozycji “ON” zapali sie¢ odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania
(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie wystepuje alarm 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 odczekaé na naturalne schiodzenie
urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

Skontrolowa¢ napigcie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowaé¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usunag¢ usterke.
Obwod spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegodlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.
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HITSAUSLAITE JATKUVALLA LANGALLA MIG-MAG JA FLUX, TIG,
MMA  -KAARIHITSAUKSIIN, JOTKA ON TARKOITETTU AMMATTI- JA
TEOLLISUUSKAYTTOON.

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 tiedettdva, kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso myo6s normi "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto”).

N

- Vélté suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sahkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkdan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkodverkosta 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.

- Al4 kdyta hitsauskonetta kosteissa tai mirissi paikoissa dliké 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 nestemaisié polttoaineita.

- Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

- Ala hitsaa paineen alaisten sdiliiden paalla.

- Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit (esim. puu,
paperi jne.).

- Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessa on riittava ilmanvaihto tai muu jarjestelma
hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava
systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

- Al3 siilyta kaasupulloa (jos kiytossi) lamménlihteiden ldhella tai auringon
paisteessa.

POCLO®

- Kayta sopivaa sahkoneristysta hitsauspaille, tyostettivélle kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat lahettyvilla (niitd voidaan
koskettaa).
Tama on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, padhineella ja siihen
tarkoitetuilla varusteilla seka eristavia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmat siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia
normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypariin,
jotka ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.

joissa on

Kéyta tarkoituksenmukaisia syttyméattomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) seké hitsauskésineitd (yhdenmukaisia normin
UNI EN 12477 kanssa) vélttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunasiteille; suojauksen tdytyy olla samanlainen viliseinien tai
heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren lahella oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustoiden takia havaitaan
paivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on
pakollista kdyttaa asianmukaisia henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

IOl ISIelS

EMEF

SAFE

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sahkomagneettisten kenttien (EMF) syntymisen
hitsauspiirin ymparistéssa.

Sdhkomagneettiset kentét voivat aiheuttaa hdiriotd 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 teollisuusymparistossa ammattikayttoon

tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Vastaavuutta ei taata

perusraja-arvoissa henkildiden sdahkomagneettikentille altistumiseen liittyen

kotitalousympaéristossa.

Kayttdjan on tehtivda seuraavat ettd vahennetdan

sahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnita kaksi hitsauskaapelia yhdessd mahdollisimman ldhelle.

- Pida rakenteen paa ja runko mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

- Ala koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen ympirille.

- Al3 hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pidd molemmat kaapelit
rakenteen samalla puolella.

- Liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta.

- Al3 hitsaa hitsauslaitteen l3helld, istuen tai nojaten siihen (minimietiisyys:
50cm).

- Al jata ferromagneettisia esineiti hitsauspiirin lihelle.

- Minimietdisyys d=20cm (Kuva Q).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ja ammattikayttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkdomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskadyttoon varattuun matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET

- HITSAUSTOIMENPITEET:
- ymparistossa, jossa on lisddntynyt sdhkoiskun vaara;
- ahtaissa tiloissa;
- helposti syttyvien tai réjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessi;
TAYTYY arvioida etukadteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasnaollessa, jotta

toimenpiteet niin,
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nama voivat auttaa mahdolli hatatilant
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus
ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia 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 yhta 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 valttamatontsa, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden
avulla madrittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kayttda sopivia
suojakeinoja, jotka kuvataan normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytté” kohdassa 7.9.
Hitsauslaitetta saa kayttaa vain yksi tyontekija.
Kayttidjan on irrotettava laitteesta johto, jossa on elektrodinkannatinpihti,
MMA-hitsauksen paatteeksi.
Hitsauslaitetta ymparoivélle alueelle ei saa paastaa ylimaaraisia henkiloita.
Sita 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. viettavalla tai epatasaisella
lattialla) kone on vaarassa kaatua.

- Karrykokonaisuuden nostaminen yhdessa hitsauslaitteen,
langansyéttolaitteen ja jadhdytysyksikon kanssa (jos paikalla) on kielletty.

- VAARANLAINEN KAYTTO: Hitsauskoneen kiytté muuhun kuin sille
osoitettuun tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

- VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsauslaitetta kiyttdad useampi
kuin yksi tyontekija samanaikaisesti.

- HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon asianmukaisilla
tarvikkeilla sen sattumanvaraisten kaatumisten estamiseksi (jos kaytossa).

- On kiellettya kayttaa kasikahvaa hitsauslaitteen ripustusvélineena.

o\

Hitsauskoneen vaipan ja langansyoéttolaitteen suojien ja liikkuvien osien on
oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemistd sahkoverkkoon.

HUOMAA!: Mika tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia osia koskeva toimenpide,
esim.

- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- Langan asettaminen rulliin;

- Lankakelan asentaminen;

- Rullien, hammaspydrien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus;

- Hammaspy®érien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Taméa hitsauslaite toimii virranldhteenad 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 lisdksi my6s ruostumattomien terasten MIG-hitsaukseen Argon-kaasulla +
1-2 % happea, alumiinin ja CuSi3, CuAl8 (hionta) Argon-kaasulla, kayttéen analyysin
elektrodin lankoja, jotka sopivat hitsattavaan kappaleeseen.

Laite on tarkoitettu erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa, sinkittyjen
levyjen, high stress (korkea myoétoraja), ruostumattoman terdksen ja alumiinin
hitsaukseen. SYNERGINEN toiminto varmistaa nopean ja helpon hitsausparametrien
asetuksen taaten aina kaaren hyvan ohjauksen sekéa korkean hitsauslaadun.

Hitsauslaite on valmistettu myds TIG-hitsaukseen tasavirralla (DC), kaaren
kosketussytytykselld (toimintatapa LIFT ARC), kaikkien terasten (hiiliterakset,
véhaseosteiset terékset) sekd 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, eméksinen).

Hitsauslaite langanvetolaitteella varustettuna (KUVA B1)

Hitsauslaite erillisell& langanvetolaitteella (KUVA B2 ja KUVA B3)

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET
MIG-MAG
- Toimintatapa:
- kasikayttoinen;
- synerginen;
- Nayttoruudulla langan nopeuden, jannitteen ja hitsausvirran naytto.
- Toiminnon valinta 2T (2 aikaa), 4T (4 aikaa), 4T Bi-level, Spot.

TIG .
- PYYHKAISYsytytys.
- Nestekidenéaytolla jannitteen ja hitsausvirran naytto.

MMA

- Kaaren voimakkuuden (arc force) sééato, hot start.

- VRD-laite.

- Suojaus anti-stick.

- Nestekidenaytolla jannitteen ja hitsausvirran naytto.

MUUTA

- Metrisen tai anglosaksisen jarjestelman asetus.

- Laitteen kalibrointimahdollisuus (jannite ja hitsausvirta).

- Tallennus- ja yksildllistettyjen ohjelmien hakumahdollisuus.

- PUSH PULL:n automaattinen tunnistus ja manuaalinen kauko-ohjain 1 potentiometri
tai 2 potentiometrid (vain versio jossa erillinen langanvetolaite).

- Nestejaahdytteisen yksikon (G.R.A.) automaattinen tunnistus. (Vain versio jossa
erillinen langanvetoyksikko ja G.R.A.).

SUOJAUKSET

- Termostaattinen suojaus.

- Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspaan ja maadoituksen
kosketuksesta.

- Suojaus epanormaaleja jannitteitd vastaan (liian korkea tai matala virransydtén
jannite).

- Suojaus anti-stick (MMA).

- Suojaus hitsauspaan nestejaahdytyspiirin riittdmattoméan paineen vuoksi (Vain
AQUA-versio).

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.

Vain versio jossa erillinen langanvetoyksikko:
- Manuaalinen kauko-ohjain 1 potentiometrilla.

- Manuaalinen kauko-ohjain 2 potentiometrill&.

- Liitantakaapelipakkaus versiolle AQUA 4 m, 10 m, 30 m.
- Liitdntakaapelipakkaus 4 tai 10 m.

- Langansydttolaitteen pyorapakkaus.

- PUSH PULL-hitsauspéa.

- 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 ympéristdssa,
jossa on korkea sahkdiskun vaara (esim. hyvin lahella suuria metallimaaria).

5- Syottdlinjan 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.

- |, - TEhoOllinen 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 lampétilaan) ylitetdan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIV-AIV : limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (vélttdmaton huollon, varaosien

tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

10--=—= : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kéynnistyksen sulakkeiden
arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

LANGANVETOYKSIKKO
Tarkeimmat langanvetoyksikon kayttoon ja ominaisuuksiin liittyvat tiedot on koottu
ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:

Kuva A2

1- EUROOPPALAINEN viitenormi langanvetoyksikon turvallisuutta ja valmistusta
varten.

2- Virransyottdlinjan symboli:
1~ : yksivaiheinen vaihtojannite;

3- Pakkauksen suoja-aste.

4- U.: Langanvetoyksikon syéttdjannite.

5- l1: Absorboitu virta maksimikuormituksella.

6- Hitsauspiirin ominaisuudet:

- l2: Virta, jota voidaan syottaa langanvetoyksikdsta hitsauksen aikana.

- X : Pulssitussuhde: ilmoittaa ajan, jonka kuluessa hitsauslaite voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama pylvas). limoitetaan %:ssa 10 minuutin jaksoihin
perustuen (esim. 60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuuttia taukoa jne).

7- Sarjanumero hitsauslaitteen tunnistusta vasten (valttaméaton teknista tukea,

varaosien tilaamista, tuotteen alkuperan selvittamista varten).

Huomio: Annettu kylttiesimerkki on ohjeellinen symbolien ja lukujen merkityksesta;
oman hitsauslaitteenne teknisten tietojen tarkkojen arvojen on I0ydyttava 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)
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- ELEKTRODIN KANNATINPIHTI: katso taulukko 5 (TAUL. 5)
Hitsauslaitteen ja langanvetoyksikén paino annetaan taulukossa 1, 2 (TAUL. 1,
2).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS
4.1 OHJAUS-, SAATO- ja KYTKENTALAITTEET

4.1.1 HITSAUSLAITE (kuva B1, B2, B3)
Etupuolella:

1- Ohjaustaulu (katso kuvaus);

2- Hitsauspéaan kiinnitys;

3- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittdmiseksi;
4- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittdamiseksi;
5- Maadoituskaapeli ja paluuliitin;

6- Hitsauskaapeli ja -péa;

Takapuolella:

7- Yleiskatkaisin ON/OFF;

8- Virransyottokaapeli;

9- Hitsauspaan suojakaasun putken liitin;

10- Virran pikaliitin (+) hitsausvirran liitantdkaapelille langanvetoyksikén kanssa;
11- Liitin 14p liitdnnan ohjauskaapelille langanvetoyksikon kanssa;

12- Suojasulake, vesijaahdytysyksikko.

20- Suojasulake, hitsauslaite.

4.1.2 LANGANVETOYKSIKKO (Kuva B3)

etupuolella:

13- Liitin 14p kauko-ohjaimen liitdnta& varten (pyynnosta);

14- Pikaliitokset MIG-hitsauspaén nesteputkille (vain AQUA-versio).

takapuolella:

15- Liitin 14p liitdnnan ohjauskaapelille hitsauslaitteen kanssa (vain AQUA-versio);

16- Virran pikaliitin (+) hitsausvirran liitdntékaapelille hitsauslaitteen kanssa (vain
AQUA-versio);

17- Pikaliitokset jadhdytysnesteen sy6tto- ja paluuputkien kanssa (vain AQUA-versio);

18- Langanvetoyksikdn suojasulake;

19- Liitdntakaapeleiden kiinnityshihna (vain AQUA-versio).

4.1.3 HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)

1- Nestekidenaytto.

2- Langan kasinetenemisen painike. Mahdollistaa langan etenemisen hitsauspaan
suojassa tarvitsematta kayttdd sen painiketta; se toimii hetkellisesti ja
etenemisnopeus on vakio.

Painikkeen painallus saa liséksi vetotilassa olevan valon syttyméan (vain versio
jossa erillinen langanvetoyksikkd).

Kaasun sahkdohjatun 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 sité painetaan toisen kerran.

Monitoimipainike.

Jos painettu, sallii padsyn laitteen esiasetettuihin ohjelmiin.

Jos painettu véhintdén 3 sekunnin ajan voidaan:
- tallentaa tyd laitteessa olevaan muistiin.
- ladata aiemmin tallennettu tyo.

Monitoimivipu.
Pydrittamalla on mahdollista:
- langansy6ton nopeuden saato tavassa

SYN

- hitsaustehon s&ato tavassa
- hitsausvirran saato TIG-tavassa (ﬁ)

- hitsausvirran saaté MMA-tavassa (|

- jos painettu vahintddan 3 sekunnin ajan sallii
asetusvalikkoihin.

Monitoimivipu.

Pydrittamalla on mahdollista:

- hitsin saato (hitsausjannite) tavassa

paasyn laitteen erilaisiin

- hitsin sdato (kaaren pituus) tavassa SYN

- TIG-tavassa ja MMA ei kaytossa.
- jos painettu vahintdan 3 sekunnin ajan, sallii hitsausprosessin valinnan (

[MAN]
SYN

) , ; )-
HUOMIO: KAIKKIEN TEHTAAN PARAMETRIEN UUDELLEEN ASETTAMINEN
(RESET)
Painamalla samanaikaisesti painikkeita (C-5, C-6) kaynnistettdessa kaikki
hitsausparametrit palaavat default-tehtaanarvolle.

5. ASENNUS
HUOMIO! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA SAHKOKYTKENNAT
SUORITETAAN ~ HITSAUSLAITTEEN OLLESSA EHDOTTOMASTI

— _\ SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

SAHKOKYTKENNAT SAA TEHDA AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA

AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA.

PAKKAUS (kuva D1, D2)
Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.

Paluukaapelin ja pihdin kokoaminen kuva E
Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kokoaminen KUVA F

Vesijadhdytysyksikon asennus (vain AQUA-versiolle): katso jadhdytysyksikossa
oleva kayttoohje.

5.1 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS
Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettd siind ei ole esteitd jaahdytysilman
sisaantulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla, etté siséaén ei joudu johtavia

polyja, syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.
Sailyta vahintaan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparilla.

AN

5.2 VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen sahkokytkentojen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin tiedot
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jannitetta ja taajuutta.
Hitsauslaite kytketédan ainoastaan virransy6ttéon, jossa on maadoitettu nollajohdin.

HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa
sen painon kaatumisten ja vaarallisten siirtymisten vélttamiseksi.

- Suojauksen takaamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppié:
- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille.
- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan

hitsauslaitteen kytkemista sahkéverkon litdnnén kohtiin, joiden impedanssi on alle
Zmax = 0.10 ohmia.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se liitetdan julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kayttdjan vastuulla
tarkastaa, etté hitsauslaite voidaan liittda siihen (ota tarvittaessa yhteys jakeluverkon
hoitajaan).

5.2.1 Pistoke ja pistorasia
| iitd verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + P.E) ja kayta

verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen
maadoitus liitetdan syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).
Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot

ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seké syéton
nimellisjannitteen pohjalta.

VAN

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOMIO! Ylldmainittujen sdantdojen huomioimatta jattiminen tekee
valmistajan suojausjarjestelmésta (luokka I) tehottoman, josta seuraa
vakavia riskeja henkiloille (esim. sdhkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

5.3.1 Suositukset
HUOMIO! ENNEN SEURAAVIEN LIITOSTEN TEKEMISTA VARMISTA,
ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY
SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mm?2:ssé)

hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

Lisaksi:

- Pyorita hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa (jos
mukana) varmistaaksesi taydellisen sahkdkosketuksen; mikali nain ei ole, liittimet
ylikuumenevat, minka vuoksi ne heikkenevéat nopeasti ja menettavat tehokkuutensa.

- Kayta mahdollisimman lyhyité hitsauskaapeleita.

- Véaltd 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
kaytettaessa Argon-kaasua tai seosta Argon/CO,,.

- Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kirista kiinnitysnauha.

- Loyséaa paineenalentimen saatérengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

(*) Erikseen ostettava varuste, jota ei toimiteta tuotteen kanssa.

5.3.2.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
Se liitetédan 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 seka kosketusputki sen ulostulon helpottamiseksi.

Vain versiolle AQUA:

Liita ulkopuoliset jaahdytysputket niille kuuluviin liittimiin huomioiden seuraavat
erittelyt:

®_) : NESTEEN SYOTTO (kylmé — sininen liitin);
_@ : NESTEEN PALUU (kuuma — punainen liitin).

5.3.3 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA TIG

5.3.3.1 Liitos kaasupulloon

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiillin asettaen tarvittaessa sita varten
toimitettu alennin.

- Liité kaasun siséantuloputki alentimeen ja kirista varusteiden kiinnitysnauha.

- Loyséaa paineenalentimen saatérengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

- Avaa pullo ja sédada kaasun maara (I/min.) kaytdn suuntaa-antavien tietojen
mukaan, katso taulukko (TAUL. 6); mahdollisia kaasun virtaaman saéatoja voidaan
tehda hitsauksen aikana kayttaen aina paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien
ja liitosten pitavyys.

A VAROITUS! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.

5.3.3.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Seliitetaan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
lahelle tehtévaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-3).

5.3.3.3 Hitsauspaa
- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-4). Liita
hitsauspaan kaasuputki pulloon.

5.3.4 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA MMA
Lahes kaikki paallystetyt elektrodit liitetdédn generaattorin positiiviseen napaan (+);
poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman paallysteen elektrodit.
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5.3.4.1 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta
Vie paatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristdmaan 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. Taméa kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-4).

5.4 LANKAKELAN LASTAUS (kuva G1, G2)
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 kdytettyyn lankaan (2b).

Vapauta langanpad, katkaise sen epamuodostunut paa selvalla leikkauksella

ilman purseita; pyoritd puolaa vastapdivdan ja sulje langanpaa sisaantulon

langanohjaimeen tyéntéen sitéd 50-100 mm hitsauspaan liitoksen langanohjaimeen

(2c).

Aseta uudelleen vastarulla(-t) saataen sen/niiden puristus keskitason arvolle.

Tarkasta, etté lanka on oikein asetettu alarullan/-rullien uraan (3).

Poista suutin ja kosketusputki (4a).

Aseta hitsauslaitteen pistoke sahkdpistorasiaan, kaynnisté laite, paina hitsauspaan

painiketta tai langan etenemisnappainta (kuva C-2) ja odota, etté langanpaa kulkee

koko langanohjaimen suojan ja tulee ulos noin 10-15 cm hitsauspaén etuosasta,

|0ysaé painike.
A siihen kohdistuu mekaanista voimaa; jatettdessa varotoimenpiteet

huomioimatta se voi siis aiheuttaa sdhkdiskun vaaran, haavoja tai
sytyttda sahkokaaria:

- Ala suuntaa hitsauspaan suukappaletta kehonosia kohti.

- Ala vie hitsauspéaaté pullon lahelle.

- Kokoa uudelleen hitsauspaélle kosketusputki ja suutin (4b).

- Tarkasta, ettd langan eteneminen on saanndllista; tasaa rullien puristus seka
kelan hidastus (1b) minimiarvoille tarkastaen, ettd lanka ei luisu urassa ja etta
pysaytettdessa veto langan kierteet liiallisen puolan hitauden takia.

- Katkaise langanpéaa, joka tulee ulos suuttimesta 10-15 mm.

- Sulje kelatilan luukku.

HUOMIO! Néiden toimenpiteiden aikana langassa on sdhkdéjannite ja

5.5 HITSAUSPAAN LANGANOHJAUSSUOJAN VAIHTO (KUVA H)
Ennen suojan vaihtoa levita hitsauspaan kaapeli valttéaen,
etté siihen muodostuu mutkia.

5.5.1 Kierukanmuotoinen suoja teraslangoille

1- Ruuvaa auki hitsauspaén suutin ja kosketusputki.

2- Ruuvaa keskimmaisen liittimen suojanpitimen mutteri ja veda pois siina oleva
suojus.

3- Aseta uusi suojus kaapelin-hitsauspéan kanavaan ja tydénna sita kevyesti kunnes
se tulee ulos hitsauspaasta.

4- Ruuvaa suojuksen pitimen mutteri kasin uudelleen.

5- Leikkaa saikeiksi ylimaarainen suojuksen péatka puristaen sitéd kevyesti; poista se
hitsauspaan kaapelista.

6- Pehmenna suojuksen leikkausalue ja aseta se uudelleen kaapelin-hitsauspaan
kanavaan.

7- Ruuvaa sitten uudelleen mutteri avaimella kiristaen.

8- Kokoa uudelleen kosketusputki ja suutin.

5.5.2 Synteettinen suojus alumiinilangoille

Tee toimenpiteet 1, 2, 3, kuten neuvottu terdssuojukselle (ala tee toimenpiteita 4, 5,

6,7, 8).

9- Ruuvaa uudelleen alumiinin kosketusputki varmistaen, etta se koskettaa suojusta.

10-Aseta suojuksen vastakkaiseen paatteeseen (hitsauspaa kiinnityspuoli)
messinkijatkoskappale, OR-rengas ja kirista suojuksen pitimen mutteri puristaen
suojusta kevyesti. Suojuksen liiallinen osa poistetaan mittojen mukaan myéhemmin
(katso (13)). Veda kapillaariputki teréssuojuksille 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 terdsputken suojaan ja aseta se suojuksen
vapaaseen paahan.

12- Aseta ja lukitse hitsauspaa langanvetolaitteen liitokseen, osoita suojus 1-2 mm
etaisyydelle rullista, veda hitsauspaa ulos.

13- Leikkaa suojus aiotun mittaiseksi muuttamatta sen sisddanmenoreikaa.
Koko hitsauspéa 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.
Hiiliterakset ja vahaseoksiset terakset
- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kéaytettava kaasu:

Ruostumattomat terdkset

- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kaytettéava kaasu:

Alumiini ja CuSi/CuAl

- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kaytettéava kaasu:

06-08-09-10-12-1,6mm
CO, tai seokset Ar/CO,

08-09-1,0-1,2-1,6 mm
seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1 - 2 %)

0,8-1,0-1,2mm
Ar

SUOJAKAASU
Suojakaasun virtaaman on oltava 8-14 I/min.

7. TOIMINTATAPA MIG-MAG
7.1 Toiminta kdsikayttdisessa tavassa

Késikayttdisen tavan asetus m (kuva L-1)

Kasikayttdisessa tavassa langansy6tdn nopeus ja hitsausjannite

saadetaan erikseen. Kéasivipu C-5 saataa langan nopeuden, kasivipu (Kuva C-6)
saataa hitsausjannitteen (joka maarittda hitsaustehon ja vaikuttaa hitsin muotoon).
Hitsausvirta nakyy naytolla vain hitsauksen aikana.

Edistyneiden parametrien asetus: VALIKKO 1 (Kuva I-2)

Edistyneiden parametrien saatdvalikkoon paasemiseksi paina kasivipua C-5 vahintaan
3 sekuntia. Kun valikko 1 ilmestyy, paina uudelleen:

- ﬁ : elektroninen reaktanssi. Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi hitsisula.
Séaato O:sta (laitteessa vahan reaktanssia) 100 %:n (laitteessa paljon reaktanssia).
Tehdasarvo: 50 %

Painamalla kasivipua C-5 uudelleen, iimestyy:

start
- \& . Soft-start. Mahdollistaa langannopeuden sovittamisen hitsauksen alkaessa
kaaren sytytyksen optimoimiseksi. Saatd 20 - 100 % (aloitus %:ssa
hitsausnopeudesta). Tehdasarvo: 50 %
Painamalla késivipua C-5 uudelleen, iimestyy:
BURN
- ‘ B - Burn-back. Mahdollistaa langan palamisajan saadén hitsauksen paattyessa.
Sé&ato valilla 0 - 1 s. Tehdasarvo: 0,08 s.
Painamalla kasivipua C-5 uudelleen, iimestyy:

- @ . Post-gas. Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen
paattymisesta alkaen. Saato valilla 0 - 10 s. Tehdasarvo: 1 s.
Painamalla kasivipua C-5 uudelleen, iimestyy:

S .
- ‘"““ﬂ +Mm/min : sen avulla voidaan liséta tai vahentaa langan syétténopeutta
naytolla nakyvaan nahden. Saato valilla -5 - +5m/min. Tehdasarvo: 0 m/min.
Painamalla uudelleen kasivipua C-5 palataan kasikayttotapaan.

7.2 Toiminta synergisessa tavassa

Késikayttdisen tavan asetus (kuva 1-3)

Painamalla painiketta C-4 paéastaan laitteeseen asetettuihin ohjelmiin (TAUL. 6).

Kaantamalla kasivipua C-5 voidaan selata kaikkia ohjelmia (PRG 01 + 40). Valitse

valittu ohjelma painamalla ja vapauttamalla késivipu. Ladatun ohjelman tuntemiseksi

riittdd, etta painiketta C-4 painetaan.

Hitsauslaite asettuu automaattisesti optimaaliseen toimintatilaan, joka maarittyy

muistissa olevilla eri synergisilla kayrilla. Kayttdjan taytyy vain valita materiaalin

paksuus (tai langan syétténopeus tai hitsausvirta) kasivivulla C-5 ja alkaa hitsata.

Hitsausjannite ja -virta nakyvat naytolla vain hitsauksen aikana.

Hitsin muodon sdato

Hitsin muodon s&ato tehdaan kasivivulla (Kuva C-6), joka saataa kaaren pituuden

ja vakiinnuttaa sitten suuremman tai pienemman lampétilan lisayksen hitsaukseen.

Saatdasteikko vaihtelee valilla - 10 + 0 + 10 (huomautus: kaantamalla kasivipua

osoitetaan myds esiasetettu jannitteen arvo); suurimmassa osassa tapauksista

kéasivivulla keskiasennossa (0, ‘|||) saadaan optimaalinen perusasetus (arvo nakyy
L]

nestekidenaytolla hitsin graafisen symbolin vasemmalla puolella ja haviaa esiasetetun

ajan kuluttua).

Kayttamalla kasivipua (Kuva C-6) naytélla oleva graafinen hitsauksen muodon osoitus

muuttuu nayttden kuperamman, tasaisemman tai koveramman tuloksen.

Kupera muoto ‘||| Tarkoittaa, etté lampd on matala ja hitsaus osoittautuu "kylmaksi",
L]

vahalla tunkeumalla; pydrité siis vipua myotépéaivaan saadaksesi suuremman lammaén,
josta seuraa suurempi sulaminen.
Kovera muoto All Tarkoittaa, ettd 1ampo on korkea ja hitsaus osoittautuu liian

"kuumaksi", liiallisella tunkeumalla; pyérita sitten vastapaivaan kasivipua saadaksesi
pienemmén sulamisen.

7.2.1 ATC-toimintatapa (Advanced Thermal Control)

Aktivoituu automaattisesti asetetun paksuuden ollessa alle tai yhta kuin 1,5
mm.

Kuvaus: hitsauskaaren erityinen hetkellinen tarkastus seka parametrien
korjauksen erikoisnopeus minivoivat virranhuiput, jotka ovat ominaisia Short Arc
-siirtotavalle, mistd on hydtyna pienempi lammonlisdys hitsattavalle kappaleelle.
Lopputuloksena on seka materiaalin pienempi muodonmuutos seka 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.

7.2.2 Edistyneiden parametrien asetus: VALIKKO 1 (Kuva 1-4)

Edistyneiden parametrien saatdvalikkoon paasemiseksi paina késivipua C-5 véahintaan

3 sekuntia. Kun valikko 1 ilmestyy, paina uudelleen:

- ;“" : elektronisen reaktanssin korjaus. Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi
hitsisula. Saaté -50 %:sta (laitteessa vahan reaktanssia) + 50 %:n (laitteessa paljon
reaktanssia). Tehdasarvo: 0 %

Painamalla kasivipua C-5 uudelleen, iimestyy:

BURN

- %’“"" : Burn-back -korjaus. Mahdollistaa langan palamisajan s&&adén hitsauksen
paattyessa. Saato valilla - 10 % - + 10 %. Tehdasarvo: 0 %

Painamalla kasivipua C-5 uudelleen, iimestyy:
(O}

- Istat : Aloitusvirran kesto. Aloitusvirta poistuu kaytostd, kun parametri asetetaan
nollaan (OFF). Saato 0:sta (OFF) 3 sekuntiin. Tehdasarvo: OFF.

Painamalla késivipua C-5 uudelleen, iimestyy:

- y_\.: Aloitusvirta.

Painamalla kasivipua C-5 uudelleen, iimestyy:

- J'\t_e: Hitsausvirran laskuportaikko (SLOPE DOWN). Mahdollistaa virran asteittaisen
vahenemisen loysattdessa hitsauspaan painike. Saatd O:sta (OFF) 3 sekuntiin.
Tehdasarvo: OFF.

Painamalla késivipua C-5 uudelleen, iimestyy:

Post-gas. Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen
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paattymisesta alkaen. Saato valilla 0 - 10 s. Tehdasarvo: 1 s.
Painamalla kasivipua C-5 uudelleen, iimestyy:

[ .
- M +Mm/min : sen avulla voidaan lisata tai vahentaa langan syétténopeutta
naytolla nakyvaan nahden. Saato valilla -5 - +5m/min. Tehdasarvo: 0 m/min.
Painamalla uudelleen késivipua C-5 palataan synergiseen tapaan.

7.3 Kauko-ohjaimen kytkenta (pyynnosta)

Kun kauko-ohjain kytkeytyy asianmukaiseen liittimeen (Kuva B-13) kuvake

syttyy palamaan.

Sé&atd voidaan suorittaa yksinomaan kauko-ohjaimesta ja tarkemmin sanottuna:

a) Ohjaus yhdelld potentiometrilld: sen avulla voidaan saatéa langan nopeutta
toimintatavassam tai paksuutta toimintatavassa SYN [

b) Ohjaus kahdella potentiometrilla: sen avulla voidaan saataa langan nopeutta
toimintatavassa m tai paksuutta toimintatavassa SYN kun taas toisen

potentiometrin avulla voidaan saataa hitsausjannitetta toimintatavassa m tai
hitsin muotoa toimintatavassa SYN [

8. HITSAUSPAAN PAINIKKEEN OHJAUS

8.1 Hitsauspéaan painikkeen ohjaustavan asetus (kuva I-5)

Parametrien saatdvalikkoon paasemiseksi paina kasivipua (Kuva C-5) véhintaan 3
sekuntia.

Kun valikko 2 ilmestyy, paina uudelleen.

8.2 Hitsauspaan painikkeen ohjaustapa
On mahdollista asettaa 4 erilaista hitsauspaan painikkeen ohjaustapaa:

Tapa 2T (2 aikaa)
2T

1: nhitsaus alkaa hitsauspaan painikkeen painalluksella ja loppuu ldyséattéessa
painike.

Tapa 4T (4 aikaa)

4T

J_L] - hitsaus alkaa painettaessa ja |0yséattdessa hitsauspaén painike ja paattyy vasta
painettaessa ja loysattaessa hitsauspaan painike toisen kerran. Tama toimintotapa on
hyddyllinen pitkékestoisille hitsauksille.

Tapa 4T Bi-Level (kaksoistaso)

4T

Bilevel : hitsaus alkaa painamalla ja [6ysaamalla hisauspaan painike. Joka kerta, kun

sitd painetaan/loysataan siirrytdan virrasta -m- virtaan _m ja painvastoin. Se
2

paattyy vasta, kun hitsauspaan painiketta painetaan tietyn etukéateen asetetun ajan.

Pistehitsaustapa

t SPOT
****/ . mahdollistaa MIG/MAG-pistehitsausten teon hitsauksen keston ohjauksella.

9. INFO-VALIKKO SYN
Seka kasikaytto- ettd synergisessa tavassa , INFO-valikkoon
paasemiseksi, paina kasivipua C-5 vahintaan 3 sekuntia. Kun valikko 3 ilmestyy (kuva
I-6), paina uudelleen: kdantamalla kasivipua C-5 voidaan saada tietoa asennettuun
ohjelmistoon. Painamalla uudelleen kasivipua C-5 palataan manuaaliseen (tai
synergiseen) tapaan.

10. MITTAYKSIKON VALIKKO

Seké kasikaytto- m ettd synergisessd tavassa SYN , valikkoon mm-in
paasemiseksi, paina kasivipua C-5 vahintdan 3 sekuntia. Kun valikko 4 iimestyy (kuva
I-7), paina uudelleen: nyt on mahdollista asettaa joko metriset tai anglosaksiset
mittayksikét. Painamalla uudelleen kasivipua C-5 palataan manuaaliseen (tai
synergiseen) tapaan.

11. KALIBROINTIVALIKKO

[ ]
Vain kasikayttdtavassa m valikkoon M/ paasemiseksi, paina kasivipua C-5
vahintéan 3 sekuntia. Kun valikko 5 ilmestyy (kuva I-8), paina uudelleen: hitsauslaitetta
voidaan nyt kalibroida siten, etta siitd saadaan yhdenmukainen standardin EN50504-4
kanssa. Painamalla uudelleen kasivipua C-5 palataan manuaaliseen (tai synergiseen)
tapaan.

12. VESIJAAHDYTYSYKSIKON POISKYTKENNAN VALIKKO (vain versio AQUA).
Hitsauslaite tunnistaa vesijaahdytysyksikon automaattisesti. Seka kasikaytto-

etta synergisesséa tavassa SYN , valikkoon MENU paasemiseksi, paina kasivipua
C-5 vahintaan 3 sekuntia. Kun valikko 6 ilmestyy (kuva I-9), paina uudelleen: nyt on
mahdollista kytkeé pois paalta OFF tai uudelleen paalle ON VSIJAAHDYTYSYKSIKKO.
Painamalla uudelleen kasivipua C-5 palataan manuaaliseen (tai synergiseen) tapaan.

13. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

13.1 YLEISPERIAATTEET

- On valttamatonta katsoa uudelleen valmistajan ohjeet, jotka ovat kaytettavien
elektrodien pakkauksessa ja joissa ilmoitetaan elektrodin oikea napaisuus seka
vastaava optimaalinen virta.

- Hitsausvirta sédadetdan kaytettavan elektrodin halkaisijan seka tehtévéksi aiotun
litostyypin mukaan; viitteellisesti kéaytettavét virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

] Hitsausvirta (A)

o Elektrodi (mm) Min. Max.
16 30 >0
20 40 80
25 60 110
3.2 90 140
2.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
3.0 320 500

- Huomaa, ettd yhta isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja kaytetédan

vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai ylOsalaisin on kaytettava
matalampia virranarvoja.
- Hitsatun liitoksen ~mekaaniset ominaisuudet maaraytyvat valitun virran

voimakkuuden liséksi myds muiden hitsausparametrien mukaan, kuten kaaren
pituus, tydskentelynopeus ja -asento, elektrodien halkaisija ja laatu (séilyta elektrodit
oikein suojassa kosteudelta ja niille tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).
HUOMIO:

Elektrodien paallysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi olla
epavakaa, mika johtuu elektrodin koostumuksesta.

13.2 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, etta paallyste
vahingoittuu, mika vaikeuttaa kaaren sytytysta.

- Heti, kun kaari syttyy, yritd sailyttdd kappaleelta sama etéisyys kuin kaytetyn
elektrodin halkaisija ja pida se mahdollisimman samana hitsauksen ajan; muista,
etté elektrodin tulee kallistua etenemissuuntaan noin 20-30 astetta.

- Vie sauman lopussa elektroodia kevyesti taaksepain suhteessa etenemissuuntaan,
hitsauskraaterin paalle tayton tekemiseksi, kohota sitten nopeasti elektrodi
hitsisulasta saadaksesi kaaren sammumaan (sauman muodot - KUVA L).

13.3 MMA-tavan asetus

MMA-tavan asetus (5 ) (kuva 1-10)

Késivipu C-5 saataa hitsausvirtaa ja elektrodin suositeltua halkaisijaa.
Hitsausjannite ja -virta nékyvét naytolla vain hitsauksen aikana.
Edistyneiden parametrien asetus: (kuva I-11)
Edistyneiden parametrien s&atovalikkoon péasemiseksi
vahintédéan 3 sekuntia:

paina kasivipua C-5

-VRD : ON/OFF; mahdollistaa tyhjakaynnin ulostulojannitteen vahennyslaitteen
kayttoonoton tai kaytdsta poiston (sdatdé ON tai OFF). Tehdasarvo: OFF. VRD:n
ollessa kaytdssa kayttajan turvallisuus lisdéntyy, kun hitsauslaite on paalla, mutta
pois hitsaustilasta.

Painamalla késivipua C-5 uudelleen, iimestyy:

HOT

- START : kyseessa on aloituksen ylivita "HOT START", josta naytolla nakyy
prosentuaalinen kasvu suhteessa valitun hitsausvirran arvoon. S&aato valilla 0 - 100
%. Tehdasarvo: 50 %

Painamalla kasivipua C-5 uudelleen, iimestyy:

ARC

- FORCE : kyseessa on dynaaminen ylivita "ARC-FORCE", josta naytélla nakyy
prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalitun hitsausvirran arvoon. Tama saatd
parantaa hitsauksen juoksevuutta, valttda elektrodin liimautumisen kappaleelle ja
mahdollistaa erilaisten elektrodityyppien kéayton.
Sé&ato valilla 0 - 100 %. Tehdasarvo: 50 %

Painamalla uudelleen késivipua C-5 palataan MMA-tapaan.

13.4 Kauko-ohjaimen kytkenta (pyynnosta)

Kun kauko-ohjain kytkeytyy asianmukaiseen liittimeen (Kuva B-13) kuvake

syttyy palamaan. Saatd voidaan suorittaa yksinomaan kauko-ohjaimesta ja tarkemmin

sanottuna:

a) Ohjaus yhdelld potentiometrilla: sallii hitsausvirran saadon;

b) Ohjaus kahdella potentiometrillda: sen avulla hitsausvirtaa voidaan saataa kun
toinen potentiometri on kytketty pois.

14. HITSAUS TIG DC: MENETELMAN KUVAUS

14.1 YLEISPERIAATTEET

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vahaseoksisiin ja runsasseoksisiin hiiliteréksiin seka
raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset (KUVA M). Hitsaukseen
tavassa TIG DC elektrodi navassa (-) kaytetdadn yleensa elektrodia, jossa on 2
% ceriumia (harmaa nauha). On téarkeda teroittaa keskisesti tungsteeni-elektrodi
hiontavalineeseen, katso KUVA N, huolehtien, ettéd 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 valttdmatonta hyvéan
hitsauksen saamiseksi kayttaa tarkkaa elektrodin halkaisijaa tarkalla virralla, katso
taulukko (TAUL. 5). 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 (Lmm:in asti) ei tarvita lisdmateriaalia (KUVA O).

Sitd suuremmille paksuuksille tarvitaan puikkoja samasta perusmateriaalista ja
sopivalla halkaisijalla seka reunojen sopivalla valmistelulla (KUVA P).

Kannattaa hyvan hitsauksen onnistumiseksi puhdistaa huolellisesti kappaleet niin,
ettei niissa ole hapettumia, 6ljy&, rasvaa, liuottimia jne.

14.2 MENETELMA (PYYHKAISYSYTYTYS)
- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun C-5 avulla; sovita virta hitsauksen aikana
todelliselle tarvittavalle lammdnlisaykselle.
Tarkasta oikea kaasun virtaama.
Sahkokaaren  sytytys tapahtuu  kosketuksella ja  tungsteeni-elektrodin
loitontamisella hitsattavasta kappaleesta. Tama sytytystapa aiheuttaa vdhemman
sahkosateilyhaittoja ja vahentdd minimiin tungsteenin sulkeuman ja elektrodin
kulumisen.
Aseta elektrodin kérki kappaleelle painaen kevyesti.
- Kohota elektrodia heti 2 - 3mm saaden aikaan kaaren syttymisen.
Aluksi hitsauslaite tuottaa alempaa virtaa. Hetken kuluttua se tuottaa asetettua
hitsausvirtaa.
- Hitsauksen keskeyttamiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaleelta.

14.3 NESTEKIDENAYTTO TAVASSA TIG (Kuva I-12)
Nayttdruudun ylalaidassa nakyvat todelliset hitsauksen mitat (hitsausvirta ja -jannite).

14.4 Kauko-ohjaimen kytkenta (pyynnosta)

Kun kauko-ohjain kytkeytyy asianmukaiseen liittimeen (Kuva B-13) kuvake

syttyy palamaan.

Saatd voidaan suorittaa yksinomaan kauko-ohjaimesta ja tarkemmin sanottuna:

a) Ohjaus yhdelld potentiometrilla: sen avulla hitsausvirtaa voidaan saataa;

b) Ohjaus kahdella potentiometrillda: sen avulla hitsausvirtaa voidaan saataa kun
toinen potentiometri on kytketty pois.

15. HALYTYSVIESTIT (TAUL. 8)
Ennalleenpalautus on automaattinen héalytyksen syyn poistuessa.
Halytysviestit, jotka voivat iimestya naytolle:



KOODI KUVAUS
02 Lampdosuojan halytys
03/04 Yli-/alijannitesuojan héalytys
18 Lisajannitteen halytys
10 Hitsauksen ylivirran hélytys
11 Hitsauspaan oikosulun halytys
19 Vetolaitteen hairion halytys
13 Halytys off-line
13 Halytys line-error
09 Jaahdytysyksikon halytys

Sammutettaessa hitsauslaite saattaa esiintyd muutaman sekunnin ajan merkinanto
yli-/alijannitteesta.

16. MENU JOBS

16.1 Tallennusmenettely (SAVE).

Kun hitsauslaite on saadetty ihanteellisella tavalla maaratylle hitsaukselle, toimi

seuraavasti:

- Paina painiketta C-4 vahintaéan 3 sekuntia, kunnes naytté kuva I-13 iimestyy.

- K&anna kasivipua C-5 numeron valitsemiseksi jolla ohjelma halutaan tallentaa (J1 +
10 UJ

: &)
- Paina painiketta C-4 vahintdan 3 sekuntia, kunnes kuvake SAVE ( save ) lopettaa
vilkkumisen.

16.2 Yksilollisen ohjelman hakumenettely

- Paina painiketta C-4 vahintaan 3 sekuntia, kunnes naytto kuva I-13 ilmestyy.

- Kaanna kasivipua C-5 numeron valitsemiseksi jolla ohjelma on tallennettu, jota
halutaan nyt kayttaa (J1 + 10).

- Paina painiketta C-4 valitun ohjelman lataamiseksi

HUOMAUTUKSIA: o

- HAETTUA OHJELMAA VOIDAAN MUUTTAA KAYTTAJAN MIELEN MUKAAN,
MUTTA MUUTETTUJA ARVOJA El TALLENNETA AUTOMAATTISESTI. JOS
UUSIA ARVOJA HALUTAAN TALLENTAA SAMAAN OHJELMAAN, SUORITA
TALLENNUSMENETTELY. )

- YKSILOLLISTETTYJEN OHJELMIEN REKISTEROINTI JA YHDISTETTYJEN
PARAMETRIEN TALLENNUS KUULUU KAYTTAJALLE.

- YKSILOLLISTETTYJEN OHJELMIEN TALLENNUSTA EI
TOIMINTATAVASSA ELEKTRODI MMA TAI TIG.

VOl SUORITTAA

17. HUOLTO

AN

17.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

17.1.1 POLTIN

- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péaalle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista saannollisesti letkujen ja kaasun liitannét.

- Valitse huolella elektrodin halkaisijaan nahden sopiva elektrodin sulkijapidike ja
pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa levidmista tai siita
johtuvaa virheellisté toimintaa tapahdu.

- Tarkasta ainakin kerran paivassa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

- Tarkasta ennen jokaista kayttda hitsauspaan paateosien kulumistila seka niiden
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihdit, kaasun
diffuusori.

17.1.2 Langansyéttolaite
- Poista séaanndllisesti syottajan ymparille (rullat ja langanohjaimen sisé- ja ulkoaukot)
keraantynyt poly tarkastaaksesi langansyo6ttorullien kulumisen.

17.2 ERIKOISHUOLTO L
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-
ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA SUORITTAA

ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HITSAUSKONEEN _SISALLA, JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA

IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan

sdhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen

liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saannollisesti kayttomaarien ja tydalueen pdlyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisapuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle
keraantynyt pdly kuivalla paineilmalla (max 10bar).

- Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmealla
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vahan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien

eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jélleen

paikoilleen kiristéen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustdita koneen ollessa viela auki.

Huollon tai korjauksen jéalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien,

etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien

kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erillaén toisistaan
korkeajannitteiset ensiomuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE

18. VIKAHAKU (TAUL. 8) B B o

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 halytystd, joka merkitsisi lampdsuojakeskeytysta,
alijannitesuojakeskeytysta tai oikosulun suojakeskeytysta.

- Nominaalisykahdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jaahtymista, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

yli-  tai
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Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysahtyy.
Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairidn aiheuttva

Syy.
Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin etta tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa ei ole mitaan haitallisia materiaaleja
tai pintapaallysteité (esim. Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei ole liikkan
korkea.
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SVEJSEMASKINE MED KONTINUERLIG TRAD TIL MIG-MAG- OG FLUX-, TIG-,
MMA-LYSBUESVEJSNING BEREGNET TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL
BRUG.

Bemaerk: | den efterfglgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRGRENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne
samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.

(Jaevnfer standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”).

/N

- Undga direkte beroring med svejsekredsigbet;
svejsemaskinen kan | visse tilfelde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for branderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal seorge for, at netstikkontakten er
jordbeskyttelsesanlaegget.

- 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 vaskekoleenhed, skal pafyldningen foretages, mens
svejsemaskinen er slukket og frakoblet netforsyningen.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rer, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplesningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige brandbare stoffer (sdsom trae, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede
midler til fjernelse af svejsedampene i nzrheden af svejsebuen; der
skal ivaerksattes en systematisk procedure til vurdering af graensen for
udsaettelse for svejsedampene alt efter deres sammensztning, koncentration
og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (safremt
den anvendes).

POCLO®

- Den elektriske isolering skal passe til braenderen, arbejdsemnet og de
(tilgeengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i narheden.
Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklaedning og tej samt isolerende trinbraetter eller matter.

nulspandingen fra

rigitgt forbundet med

- Beskyt altid gjnene med saerlige 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 vandtzette beskyttelsesklader (ifelge 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
seerligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler (Tab. 1).

L OO

EMEF

SA:E

- Svejsestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
narheden af svejsekredslgbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt leegeapparatur

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal traeffes 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 svejsekredsigbet. 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 na@rheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller l&ne
sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nerheden af svejsekredslgbet.

- Minimal afstand d=20cm (Fig. Q).

- Apparatur herende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,
der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:
- | omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
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- Pa afgraensede 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 nedindgreb, til stede
under udferelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske vaernemidler, 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 hjalp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperateren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPZANDING 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 braendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt sa
hej som maksimumstaersklen.
Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der kan trzeffes
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 tilgengeligt for
uvedkommende. Det ma desuden ikke efterlades uden opsyn.
Brandere, der ikke anvendes, skal opbevares pa de foreskrevne
opbevaringssteder .

A TILBAGEVZARENDE RISICI

- VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til
dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet halder, er uregelmassigt m.m....) er der
fare for, at den veelter.

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 haeve svejsemaskinen.

VAN

Varnene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens indpaknings
bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for svejsemaskinen tilkobles
netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa tradtilferselsanordningens
bevagelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Pasaetning af trad pa rullerne;

- Isaetning 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 stdl med beskyttelsesgas CO, eller Argon/
CO,-blandinger ved anvendelse af fyldte (rarformede) elektrodetrade.

Den er desuden velegnet til MIG-svejsning af rustfrit stdl med Argon-gas + 1-2% ilt, af
aluminium og CuSi3, CuAl8 (lodning) med Argon-gas, med brug af elektrodetrade med
en analyse, der passer til det emne, der skal svejses.

Den er seerligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og pa bilveerksteder, til
svejsning af forzinkede metalplader, high stress (med hgj straekevne), rustfrit stal og
aluminium. SYNERGI-driften sikrer hurtig og nem indstilling af svejseparametrene,
hvorved der altid garanteres en fremragende kontrol af lysbuen og svejsekvaliteten.

Svejsemaskinen er ogsa beregnet til TIG-jsevnstramsvejsning (DC) med udlgsning af
lysbuen ved kontakt (LIFT ARC), alle slags stal (ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret
stal) samt tungmetaller (kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf) med ren Ar-
beskyttelsesgas (99.9%) eller ved seerlige anvendelser med Argon/Helium-blandinger.
Den er ogsa beregnet til svejsning med MMA-elektrode med jeevnstream (DC) af
beklaedte elektroder (rutile, sure, basiske).

Svejsemaskine med indbygget tradtilfarselsanordning (FIG. B1

Svejsemaskine med szerskilt tradtilfarselsanordning (FIG. B2 og FIG. B3)

2.1 HOVEDEGENSKABER
MIG-MAG
- Driftstilstand:
- manuel;
- synergi;
- Visning af trddhastighed, svejsespaending og -strgm pa displayet.
- Valg af 2T-, 4T-, 4T Bi-level, spotfunktion.

TIG
- LIFT-udlgsning.
- Visning af svejsespaending og -strgm p& LCD-displayet.

MMA
- Regulering af arc force, hot start.

- VRD-anordning.
- Anti-stick-beskyttelse.
- Visning af svejsespaending og -strgm pa LCD-displayet.

ANDET

- Indstilling af metrisk eller engelsk/amerikansk system.

- Mulighed for kalibrering af maskinen (svejsespeending og -stram).

- Mulighed for at gemme og hente brugerdefinerede programmer.

- Automatisk genkendelse PUSH PULL og manuel fiernbetjening 1 potentiometer eller
2 potentiometre (kun version med seerskilt tradtilferselsanordning).

- Automatisk genkendelse af veeskekgleenheden G.R.A. (Kun version med seerskilt
tradtilfgrselsanordning og vandkgleenhed G.R.A.).

BESKYTTELSESANORDNINGER

- Termostatbeskyttelse.

- Beskyttelse mod heendelig kortslutning som falge af kontakt mellem braender og
jord.

- Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for lav forsyningsspaending).

- Anti-stick-beskyttelse (MMA).

- Beskyttelsesanordning mod for lavt tryk i breenderens veeskeafkglingskreds (Kun
version AQUA).

2.2 STANDARDTILBEH@R
- MIG-breender
(afkelet 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-svejseseet.

- MMA-svejseseet.

- TIG-svejseseet.

Kun version med szerskilt tradtilferselsanordning:
- Manuel fiernstyring 1 potentiometer.

- Manuel fiernstyring 2 potentiometre.

- Forbindelseskabelszet til versionen AQUA 4m, 10m, 30m.
- Forbindelseskabelszet 4 eller 10m.

- Hjulseet tradtilfgrselsanordning.

- PUSH PULL-breender.

- PUSH PULL-kortseet.

- Seet med dobbelt beholder.

3. TEKNISKE DATA
3.1 MEERKEDATA
SVEJSEMASKINE
De vigtigste data vedrgrende anvendelsen af svejsemaskinen og dens preestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkaten med fglgende betydning:
Fig. A1

1- Den EUROPZISKE referencenorm vedrgrende lysbuesvejsemaskinernes
sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol for maskinens indre struktur.

3- Symbol for den forventede svejsemade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor
der er gget risiko for elektrisk stad (f.eks. umiddelbart i naerheden af starre
metalgenstande).

5- Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ : Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U, Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser +10%):

- I1 : Liniens maksimale strgmforbrug.

- " Reel stremstyrke

8- Sve]sekredslﬂbets praestationer:

- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslgbet abent).

IOU : Tilsvarende standardstrgm og -speending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskmen kan levere
den tilsvarende stram (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-AIV : Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspaending.

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”.

TRADFREMF@RINGSENHED

De vigtigste data vedregrende anvendelsen af tradtilferselsenheden og dens

preestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkaten med fglgende betydning:

Fig. A2

EUROPZISK referencestandard vedrarende tradtilferselsanordningens sikkerhed

og konstruktion.

Symbol for forsyningslinien:

1~: enfaset vekselspaending;

Indpakningens beskyttelsesgrad.

U.: Forsyningsspeending for tradtilfarselsenhed.

l1: Stremforbrug med maksimal belastning.

Svejsekredsens praestationer:

- 12 Strem, som tradtilfgrselsenheden kan levere under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver, i hvor lang tid svejsemaskinen kan levere den
pageeldende stram (samme sgjle). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
arbejdscyklus (fx. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).

Serienummer til identifikation af generatoren (strengt ngdvendig i forbindelse med

teknisk assistance, bestilling af reservedele, sggning af produktets herkomst).

1

2-

3-
4-
5.
6-
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Bemeerk: Det viste specifikationsmaerkat er et vejledende eksempel, hvis formal
er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de ngjagtige veerdier for jeres
svejsemaskines tekniske specifikationer skal aflases pa selve svejsemaskinens
specifikationsmaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1)

- TRADTILFGRSELSENHED: se tabel 2 (TAB. 2)

- MIG-BRANDER: se tabel 3 (TAB. 3)

- TIG-BRAENDER: se tabel 4 (TAB. 4)

- ELEKTRODETANG: se tabel 5 (TAB. 5)

Svejsemaskinens 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, B2, B3)

Pa forsiden:

1- Styrepanel (se beskrivelsen);

2- Tilslutningsstykke til braender;

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;

9- Konnektor til beskyttelsesgasrar breender;

10- Plus-lynstikdase (+) til svejsestremkablet til forbindelse med tradtilfarselsenheden;
11- 14-pols stik til styrekabel til forbindelse med tradtilferselsenheden;

12- Beskyttelsessikring vandkgleenhed G.R.A.

20- Beskyttelsessikring svejsemaskine.

4.1.2 TRADTILF@RSELSENHED (Fig. B3)

pa forsiden:

13- 14-pols stik til styrekabel til forbindelse af fiernstyringen (ekstraudstyr);

14- Lyntilslutninger til MIG-breenderens vaeskergrledninger (kun ved versionen
AQUA).

pa bagsiden:

15- 14-pols stik til styrekabel til forbindelse med svejsemaskinen (kun ved versionen
AQUA);

16- Plus-lynstikdase (+) til svejsestrgmkablet til forbindelse med svejsemaskinen (kun
ved versionen AQUA);

17- Lyntilslutninger til forbindelse af frem- og tilbageferselsrgrledninger til kaleveeske
(kun ved versionen AQUA);

18- Beskyttelsessikring tradtilferselsenhed;

19- Rem til fastgerelse af forbindelseskabler (kun ved versionen AQUA).

4.1.3 SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)

1- LCD-display.

2- Knap til manuel fremfering af trdden. Denne knap giver mulighed for fremfgring
af trdden i breenderens hylster uden at anvende trykknappen pa breenderen;
knappen har midlertidig aktivering, og fremfgringshastigheden er fast.

Nar der trykkes pa knappen, teendes lyset i tilfarselsrummet (kun version med
seerskilt tradtilfarselsenhed).

Knaptil manuel aktivering af gasmagnetventilen. Giver mulighed for gasudstrgmning
(temning af rarforbindelser, regulering af tilfersel) uden at anvende trykknappen
pa braenderen; nar der er trykket pa den, forbliver magnetventilen aktiveret i 10
sekunder, eller indtil der trykkes p& den igen.

Flerfunktionsknap.

@ Hvis der trykkes Pé den, er der mulighed for at f& adgang til de

programmer, der pa forhand er indstillet pa maskinen.
- /‘\ Hvis der trykkes pa den i mindst 3 sekunder, er der mulighed for at:

- gemme en opgave i maskinens interne hukommelse.
- indleese en opgave, der tidligere er gemt.

Flerfunktionsdrejeknap.
Hvis den drejes, er der mulighed for:
regulering af tradtilfgrselshastigheden i

SYN

m tilstanden

tilstanden

regulering af svejsestyrken i

regulering af svejsestrammen i TIG-tilstanden (ﬁ)

regulering af svejsestrammen i MMA-tilstanden (5 )

hvis der trykkes pa& den i mindst 3 sekunder, er der mulighed for at f& adgang til
maskinens indstillingsmenuer.
Flerfunktionsdrejeknap.

Hvis den drejes, er der mulighed for:
- regulering af svejsesgmmen (lysbuens spaending) i tilstanden

SYN

- regulering af svejsesgmmen (lysbuens leengde) i tilstanden
- 1 TIG- og MMA-tilstanden er den ikke aktiveret.
- hvis der trykkes p& den i mindst 3 sekunder, er der mulighed for at veelge

svejseprocessen (m, , % - ?':' ).
OBS: GENINDSTILLING AF ALLE FABRIKSINDSTILLINGERNE (RESET)

Hvis man trykker samtidigt pa knapperne (C-5, C-6), n&r maskinen teendes, stilles
alle svejseparametrene tilbage til standardveaerdierne.

5. INSTALLATION
GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDFQRES AF PERSONALE MED DEN

FORN@GDNE ERFARING OG KOMPETENCE.

OPSTILLING (Fig. D1, D2)
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 versionen AQUA): Jaevnfer
brugervejledningen, der er anbragt inde i kaleenheden.

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
strgmledende stav, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.
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5.2 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- Far 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 ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, pahviler det
installataren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til dens vaegt,
for at undga, at den vaelter eller flytter sig pa farlig vis.

5.2.1 Stik og stikkontakt

Forbind fadekablet med et passende standardstik (3P + P.E) og installér en stikkontakt

forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme

skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grgnne ledning).

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede

liniesikringer, som veelges med henblik pa den maksimale nominalstrgm,

svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspaending.

A fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse I) uvirksomt, og der
opstar alvorlige farer for personer (f.eks. elektrochok) og materielle

goder (f.eks. brand).

GIV AGT! Ved tilsidesattelse af ovennavnte regler geores det af

5.3 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER

5.3.1 Anbefalinger
GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE F@LGENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier for svejsekablerne (i mm?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 adeleegges 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 laesses pa vognens stetteflade, er maks. 60 kg.

- Skru trykformindskeren (*) pa gasbeholderens ventil, og indseet det seerlige
passtykke, der falger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas eller en Argon/
CO,-blanding.

- Forbind gasindstrgmningsrgret med trykformindskeren, og stram spaendbandet.

- Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, far der abnes for beholderens ventil.

(*) Tilbeher, der skal kabes seaerskilt, 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 udfart.

5.3.2.3 Braender (Fig. B)

Seet breenderen (B-6) fast i det dertil beregnede tilslutningsstykke (B-2), og stram
l&sebolten helt i bund med handkraft. Klarger den til farste iseetning af trad, idet dysen
og kontaktrgret afmonteres for at lette udstremningen.

Kun i tilfelde af versionen AQUA:

Forbind de udvendige kglergrledninger til deres tilslutningsstykker, idet der tages
hgjde for falgende:

®—) : VAESKEFREML@B (Kold — blat tilslutningsstykke);
_@ : VASKETILBAGEL@B (Varm - rgdt tilslutningsstykke).

5.3.3 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | TIG-TILSTAND

5.3.3.1 Forbindelse til gasbeholderen

Skru trykformindskeren p& gasbeholderens ventil, og indszet om ngdvendigt det
seerlige passtykke, der fglger med som tilbehgr.

Forbind gasindstreamningsrgret med trykformindskeren,
medleverede speendband.

Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, far der bnes for beholderens ventil.

Abn for beholderen, og regulér gasmeengden (/min) pa grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfar tabellen (TAB. 6); eventuelle tilpasninger
af gasgennemstrgmningen kan foretages under svejsningen ved hjelp
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersgg, om rerforbindelserne og
tilslutningsstykkerne er teette.

og stram med det
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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 udfgrt. Dette kabel skal
forbindes til klemmen meerket med (+) (Fig B-3).

GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar du er
faerdig med arbejdet.

5.3.3.3 Braender
- Seet det stramledende 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 svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa
teet som muligt p& den sammensvejsning, der er ved at blive udfgrt. Dette kabel skal
forbindes til klemmen meerket med (-) (Fig B-4).

5.4 PASATNING AF TRADSPOLE (FIG. G1, G2)
GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED PAS/ZATNINGEN AF TRADEN,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET
OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADTRAKRULLERNE, TRADLEDERHYLSTRET OG

BR/ZAENDERENS 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.

Leasn spolelasebolten.

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 tr&den 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 udsattes for mekanisk kraft; hvis der ikke traffes passende
sikkerhedsforanstaltninger, opstar der derfor fare for elektrisk sted,

personskader eller udlgsning af elektriske buer:

Undlad at rette breenderens munding mod nogen legemsdele.

Undlad at placere breenderen i neerheden af gasbeholderen.

Montér kontaktrgret og dysen (4b) pa breenderen igen.

Undersgg, om tradfremfaringen foregar regelmaessigt; justér rullernes tryk og

haspens bremsning (1b) til de lavest muligt veerdier, og kontrollér, at traden ikke

glider ind i hulrummet, og at tradviklingerne ikke sleekkes som falge af hgj inerti i

spolen, nar treekket standses.

Skeer enden af trdden, der rager ud af dysen, ved 10-15 mm.

Luk hasperummets luge.

GIV AGT! Mens dette geres, er der spanding i traden, og den

5.5 UDSKIFTNING AF TRADLEDERHYLSTRET | BRENDEREN (FIG. H)

Far udskiftning af hylstret skal breenderens kabel leegges ud pa sadan en méade, at
man undgar

dannelse af bgjninger.

5.5.1 Spiralhylster til staltrade

1- Lgsn dysen og kontaktrgret fra breenderhovedet.

2- Lgsn hylsterets lasemgtrik pa 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 lasemgtrik 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 far det ind i kabel-braenderraret igen.

Stram sa metrikken igen ved hjeelp af en skruenggle.

Montér kontaktragret og dysen igen.

3-

4-
5.

6-
7-
8-

5.5.2 Syntetisk hyister til alu-trade

Foretag proceduren i trin 1, 2, 3 foreskrevet for stalhylstret (spring trin 4, 5, 6, 7, 8

over).

9- Skru kontaktraret til aluminium fast igen, og tjek, om den kommer ordentligt i
kontakt med hylstret.

10- Seet messingniplen og O-ringen pa den modsatte ende af hylstret (den side,
hvor braenderen fastgares), 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 KRAEVES IKKE NOGET KAPILLZARRGR til alu-hylstre med diameter pa 1,6-
2,4 mm (gult); hylstret feres saledes ind i breenderforbindelsesdelen uden dette
ror.

Skeer eller klip kapilleerraret til alu-hylstre med diameter 1-1.2 mm (rgdt) over, sa
det bliver ca. 2 mm mindre end stalrgret, og szet det pa hylstrets frie ende.

12- Seet breenderen i tradtilfarselsanordningens forbindelsesdel, og speer den, szet et
maerke pa hylstret 1-2 mm fra rullerne, tag braenderen ud igen.

13- Skeer eller klip hylstret over pa det afmaerkede sted uden at eendre 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:

0.6-08-09-10-1.2-1.6mm
CO,- eller Ar/CO,-blandinger

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

0.8-1.0-1.2mm
Ar

BESKYTTELSESGAS
Beskyttelsesgastilfarslen skal udggare 8-14 I/min.

7. MIG-MAG-FUNKTIONSMADE
7.1 Manuel driftstilstand

Indstilling af manuel tilstand m (Fig. I-1)

| manuel driftstilstand reguleres tradtilfgrselshastigheden og svejsespaendingen
seerskilt. Knappen C-5 regulerer tradhastigheden, knappen (Fig C-6) regulerer
svejsespaendingen (der bestemmer svejseeffekten og pavirker sgmmens form).
Svejsestrammen vises kun pa displayet under svejsningen.

Indstilling af avancerede parametre: MENU 1 (Fig. 1-2)

For at f& adgang til menuerne til regulering af avancerede parametre tryk pa knappen
C-5 i mindst 3 sekunder. Nar menu 1 kommer til syne, skal der trykkes igen:

oA

elektronisk reaktans. Hvis vaerdien er hgjere, vil svejsebadet veere varmere.
Regulering fra 0 (maskine med ringe reaktans) til 100% (maskine med hgj reaktans).
Fabriksindstilling: 50 %
Hvis der trykkes p& knappen C-5 pa ny, vises:
start

. Soft-start. Giver mulighed for at indstille tradens hastighed ved svejsningens
start for at optimere lysbuens udlgsning. Regulering fra 20 til 100% (start i % af
hastighed under normal drift). Fabriksindstilling: 50 %

Hvis der trykkes pa knappen C-5 pa ny, vises:

BURN
- { B . Burn-back. Giver mulighed for at indstille trddbraendingens varighed ved
standsning af svejsningen. Regulering fra O til 1 sek. Fabriksindstilling: 0,08 sek.

Hvis der trykkes pa knappen C-5 pa ny, vises:

- HZZ | : Gasefterstrgmning. Giver mulighed for attilpasse beskyttelsesgasudstremningens
varighed fra og med svejsningens standsning. Regulering fra 0 til 10 sek.
Fabriksindstilling: 1 sek.

Hvis der trykkes p& knappen C-5 pa ny, vises:

S .

- [w + mimin.  Giver mulighed for at @ge eller formindske
tradtilfarselshastigheden i forhold til visningen p& displayet. Regulering fra -5 til +5
m/min. Fabriksindstilling: 0 m/min.

Hvis der trykkes p& knappen C-5 pa ny, kommer man tilbage til manuel tilstand.

7.2 Synergidriftstilstand

Indstilling af synergidriftstilstand (Fig. 1-3)

Hvis der trykkes p& knappen C-4, f&r man adgang til de programmer, der pa forhand

er indstillet p& maskinen (TAB. 6). Hvis man drejer knappen C-5, er der mulighed for

at bladre i alle programmerne (PRG 01-40). Veelg det gnskede program ved at trykke

pa og slippe den samme knap. For at se, hvilket program er indleest, behgver man blot

trykke pa knappen C-4.

Svejsemaskinen indstilles automatisk til de optimale funktionsbetingelser i

overensstemmelse med de gemte synergikurver. Brugeren behgver blot veelge

materialets tykkelse (eller tradtilfarselshastighed eller svejsestrem) med knappen C-5

for at begynde at svejse.

Svejsespaendingen og -stremmen vises kun pa displayet under svejsningen.

Regulering af svejsessmmens form

Reguleringen af svejsessmmens form foretages med knappen (Fig. C-6), der

regulerer lysbuens leengde og dermed fastseetter den maksimale eller minimale

temperaturtilfgrsel til svejsningen.

Reguleringsskalaen varierer mellem -10 + 0 + 10 (bemeerk: hvis knappen drejes, vises

den forindstillede spaendingsveerdi ogsd); hvis knappen star i midterstillingen (O, ‘||
L]

), opnar man i de fleste tilfeelde en optimal grundindstilling (veerdien vises pa LCD-
displayet til venstre for det grafiske symbol for svejsesgmmen og forsvinder efter et
fastsat tidsrum).

Hvis der indvirkes pa knappen (Fig. C-6), skifter den grafiske angivelse af svejseformen
pa displayet, og der vises et mere konvekst, fladt eller konkavt resultat.

Konveks form ‘|| Det betyder, at der er en lav varmetilfgrsel, hvorfor svejsningen

virker "kold", med ringe gennemtreengning; drej derfor knappen med uret for at opna

en starre varmetilfgrsel og dermed en svejsning med starre smeltning.

Konkav form A“l Det betyder, at der er en hgj varmetilfarsel, hvorfor svejsningen
L]

virker for "varm", med for stor gennemtraengning; drej derfor knappen mod uret for at
opna& mindre smeltning.

7.2.1 ATC-tilstand (Advanced Thermal Control)

pyerryrr) Den aktiveres automatisk, ndr den indstillede tykkelse er mindre eller lig
. med 1.5mm.
CCLIEl Beskrivelse: Den seerlige styring af svejsebuen og den meget hurtigere
korrigering af parametrene minimerer strgmspidsveerdierne, der kendetegner
overferingstilstanden Short Arc, hvorved der opnds en reduceret varmetilfersel til
emnet, der skal svejses. Resultatet er pd den ene side en mindre deformering af
materialet, pa den anden side en flydende og preecis overfering 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;
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- nemmere samling af plader p& afstand af hinanden.

7.2.2 Indstilling af avancerede parametre: MENU 1 (Fig 1-4)
For at f& adgang til menuerne til regulering af avancerede parametre tryk p& knappen
C-5 i mindst 3 sekunder. Nar menu 1 kommer til syne, skal der trykkes igen:

- : korrigering af elektronisk reaktans. Hvis veerdien er hgjere, vil svejsebadet
veere varmere. Regulering fra -50% (maskine med ringe reaktans) til +50% (maskine
med hgj reaktans). Fabriksindstilling: 0 %

Hvis der trykkes pa knappen C-5 pa ny, vises:

BURN
- E’“"“ : Korrigering af burn-back. Giver mulighed for at indstille tr&dbraendingens
varighed ved standsning af svejsningen. Regulering fra - 10 % til + 10 %.
Fabriksindstilling: 0 %
Hvis der trykkes pa knappen C-5 pa ny, vises:

- Istat : Startstrammens varighed. Hvis parameteren nulstilles (OFF), deaktiveres
startstremmen. Regulering fra 0 (OFF) til 3 sek. Fabriksindstilling: OFF.
Hvis der trykkes pa knappen C-5 pa ny, vises:

Is,
- J—\.: Startstrgm.

Hvis der trykkes pa knappen C-5 pa ny, vises:

- r\LE: Nedgangsrampe svejsestrgm (SLOPE DOWN). Giver mulighed for gradvis
reduktion af stremmen, nar breenderens knap slippes. Regulering fra 0 (OFF) til 3
sek. Fabriksindstilling: OFF.

Hvis der trykkes pa knappen C-5 pa ny, vises:

- )[7'2 : Gasefterstramning. Giver mulighed for attilpasse beskyttelsesgasudstramningens
varighed fra og med svejsningens standsning. Regulering fra 0 til 10 sek.
Fabriksindstilling: 1 sek.

Hvis der trykkes pa knappen C-5 pa ny, vises:

S .

- w} + m/min: Giver mulighed for at @ge eller formindske
tradtilfarselshastigheden i forhold til visningen pa displayet. Regulering fra -5 til +5
m/min. Fabriksindstilling: 0 m/min.

Hvis der trykkes p& knappen C-5 pa ny, kommer man tilbage til synergidriftstilstand.
7.3 Isatning af fjernstyringen (ekstraudstyr)

Nar fiernstyringen seettes i det dertil beregnede stik (Fig B-13), teendes ikonet .
Reguleringen kan udelukkende foretages af fiernstyringen, og helt ngjagtigt:

a) Styring med et potentiometer: Giver mulighed for at regulere tradens hastighed

i tilstand m eller tykkelsen i tilstand .

b) Styring med to potentiometre: Giver mulighed for at regulere traddens hastighed
i tilstand m eller tykkelsen i tilstand , mens det andet potentiometer

giver mulighed for at regulere svejsespaendingen i tilstand m eller
svejsesgmmens form i tilstand .

8. STYRING AF BRANDERKNAP

8.1 Indstilling af breenderknappens styretilstand (Fig. I-5)

For at f& adgang til menuerne til regulering af parametre tryk pa knappen (Fig. C-5) i
mindst 3 sekunder.

Nar menu 2 kommer til syne, skal der trykkes igen.

8.2 Braenderknappens styretilstand
Det er muligt at indstille 4 forskellige styretilstande for breenderknappen:

Tilstand 2T

2T
: Svejsningen begynder med tryk pa braenderens knap og slutter, nar knappen
slippes.

Tilstanden 4T

I~1): Svejsningen begynder, nar breenderens knap trykkes ind og slippes, og den
slutter farst, nar braenderens knap trykkes ind og slippes en gang til. Denne tilstand er
nyttig ved langvarige svejseprocesser.

Tilstanden 4T Bi-Level

AT

Bilevel : Svejsningen begynder, efter braenderknappen trykkes ind. Hver gang der

trykkes/slippes, gar man fra strem m- til strem I1 og omvendt. Den slutter
2

farst, nar der trykkes pa braenderens knap i et forhandsindstillet tidsrum.

Punktsvejsetilstand
L

: Giver mulighed for udfgrelse af MIG/MAG-punktsvejsning med styring af
svejsningens varighed.

9. MENUEN INFO
Bade i manuel tilstand og synergidriftstilstand far man adgang til
menuen INFO ved at trykke pa knappen C-5 i mindst 3 sekunder. Nar menu 3 (Fig. I-6)
vises, skal der trykkes igen: Hvis man drejer pa knappen C-5, kan man f& oplysninger
vedrgrende installeret software. Hvis der trykkes pa knappen C-5 pa ny, kommer man
tilbage til manuel tilstand (eller synergidriftstilstand).

10. MENUEN MALEENHEDER

Bade i manuel tilstand m og synergidriftstilstand far man adgang til
menuen "l"'l"']"!} ved at trykke p& knappen C-5 i mindst 3 sekunder. N&r menuen 4
mm-in

(Fig. I-7) vises, skal der trykkes igen: Nu er det muligt at indstille metriske eller imperial/
US-maleenheder. Hvis der trykkes pd knappen C-5 pa ny, kommer man tilbage til
manuel tilstand (eller synergidriftstilstand).

11. MENUEN KALIBRERING

 manuel tistang (X0 1 menyen (ST
Kun i manuel tilstand far man adgang til menuen [CAUBRATION yed at trykke pa
knappen C-5 i mindst 3 sekunder. Nar menu 5 (Fig. I-8) vises, skal der trykkes igen:
Nu er det muligt at kalibrere svejsemaskinen, sa den opfylder kravene i standarden
EN50504-4. Hvis der trykkes pa knappen C-5 pa ny, kommer man tilbage til manuel
tilstand (eller synergidriftstilstand).

12. MENU DEAKTIVERING AF VANDK@GLEENHED G.R.A. (kun i tilfeelde af
versionen AQUA).

Svejsemaskinen genkender automatisk vandkﬂ!eenheden G.RA. Bade i manuel
tilstand MAN E& synergidriftstilstand far man adgang til menuen MJIENU

ved at trykke pa& knappen C-5 i mindst 3 sekunder. Nar menuen 6 (Fig. I-9) vises, skal
der trykkes igen: Nu er det muligt at deaktivere (OFF) eller genaktivere (ON)
vandkgleenheden G.R.A.

Hvis der trykkes p& knappen C-5 p& ny, kommer man tilbage til manuel tilstand (eller
synergidriftstilstand).

13. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

13.1 GENERELLE PRINCIPPER

- Det er strengt ngdvendigt at falge fabrikantens anvisninger, der er opfert p&
elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale strgmstyrke.
Svejsestrammen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes diameter
og i betragtning af hvilken slags samling der skal udfares; stramstyrken, der kan
anvendes for de forskellige elektrodediametre, er vejledende som falger:

Svejsestrom (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
16 30 20
2.0 40 80
25 60 110
3.2 90 149
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Veer opmaerksom pa, 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 udferelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de bgr opbevares i seerlige
pakninger eller beholdere pa et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

GIV AGT:

Alt efter mzerket, typen og tykkelsen pa elektrodernes belagning kan lysbuen
blive ustabil pa grund af selve elektrodens sammensatning.

13.2 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 gore det svart at udlegse
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
heeldes cirka 20-30 grader i fremfgringsretningen.

Ved slutningen af svejsesgmmen skal elektrodens ende flyttes lidt tilbage i forhold til
fremfagringsretningen, over krateret for at udfgre fyldningen; heev derefter elektroden
hurtigt op fra smeltebadet, sa lysbuen slukkes (Svejsesgmmens udseende - FIG. L).

13.3 Indstilling af MMA-tilstand

Indstilling af MMA-tilstand (5 ) (Fig. 1-10)

Knappen C-5 regulerer svejsestrammen og den anbefalede elektrodediameter.
Svejsespaendingen og -stremmen vises kun pa displayet under svejsningen.
Indstilling af avancerede parametre: (Fig. 1-11)

For at f& adgang til menuerne til regulering af avancerede parametre tryk pa knappen
C-5 i mindst 3 sekunder:

-VRD : ON/OFF; giver mulighed for at aktivere eller deaktivere reduktionsanordningen
for tomgangsudgangsspaendingen (regulering ON eller OFF). Fabriksindstilling:
OFF. Aktiveret VRD gger brugerens sikkerhed, nar der er teendt for svejsemaskinen,
men den ikke star pa svejsning.

Hvis der trykkes p& knappen C-5 pa ny, vises:

- START : Det er overstrammen ved start "HOT START” med angivelse af den
procentmaessige stigning i forhold til veerdien for den valgte svejsestrem pa
displayet. Regulering fra O til 100 %. Fabriksindstilling: 50 %

Hvis der trykkes p& knappen C-5 pa ny, vises:

ARC

- FORCE : Det er den dynamiske overstrem "ARC-FORCE” med angivelse af den
procentmaessige 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 ger det muligt at anvende forskellige slags elektroder.
Regulering fra 0 til 100 %. Fabriksindstilling: 50 %

Hvis der trykkes p& knappen C-5 pa ny, kommer man tilbage til MMA-tilstand.

Nar fiernstyringen seettes i det dertil beregnede stik (Fig B-13), teendes ikonet .

Reguleringen kan udelukkende foretages af fiernstyringen, og helt ngjagtigt:

a) Styring med et potentiometer: Giver mulighed for regulering af svejsestrammen;

b) Styring med to potentiometre: Giver mulighed for at regulere svejsestrammen,
mens det andet potentiometer er deaktiveret.

13.4 Isatning af fjernstyringen (ekstraudstyr)

14. TIG-DC-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

14.1 GENERELLE PRINCIPPER

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgijtlegeret stal samt
tungmetaller sdsom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf (FIG. M). 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 pd FIG. N, 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 heendeligt
uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes forkert. For at opna tilfredsstillende
svejseresultater er det yderst vigtigt at anvende en rigtig elektrodediameter sammen
med den rigtige strem, jaevnfar tabellen (TAB. 5). Elektroden skal normalt rage 2-3mm
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ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjgrner.

Svejsningen foregér derved, at sammens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes p&
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1mm), er der ikke behov for
tilfarselsmateriale (FIG. O).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensegetning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmaessig klargering af flapperne (FIG. P).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater ber arbejdsemnerne renses omhyggeligt
for oxid, olie, fedt, oplgsningsmidler osv.

14.2 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 strammer 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 nedszetter tilfgrslen af tungsten
og elektrodens slitage s& meget som muligt.

Anbring elektrodens spids pé arbejdsemnet, og pres let.

Heev straks elektroden 2-3mm, hvorved lysbuen udlgses.

Til at begynde med leverer svejsemaskinen en reduceret stream. Efter et gjeblik
leveres den indstillede svejsestram.

Svejsningen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

14.3 LCD-DISPLAY I TIG-TILSTAND (Fig. 1-12)
@verst pa displayet vises de reelle svejsestarrelser (svejsestrem og -spaending).
14.4 Isatning af fjernstyringen (ekstraudstyr)

Nar fiernstyringen seettes i det dertil beregnede stik (Fig B-13), teendes ikonet .
Reguleringen kan udelukkende foretages af fiernstyringen, og helt ngjagtigt:

a) Styring med et potentiometer: Giver mulighed for regulering af svejsestrammen;

b) Styring med to potentiometre: Giver mulighed for at regulere svejsestrgmmen,
mens det andet potentiometer er deaktiveret.

15. ALARMMELDINGER (TAB. 8)
Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen ophagrer.
Alarmmeddelelser, der kan fremkomme pé& displayet:

KODE BESKRIVELSE
02 Varmebeskyttelsesalarm
03/04 Alarm for over-/underspaending
18 Alarm for hjeelpespeending
10 Alarm for overstrgm under svejsning
11 Alarm for kortslutning i braender
19 Alarm vedr. forstyrrelse i treek
13 Alarm off-line
13 Alarm line-error
09 Alarm for kgleenheden

Nar svejsemaskinen slukkes, kan der

underspaending i et par sekunder.

blive givet alarmmelding om over-/

16. MENUEN OPGAVER

16.1 Lagringsprocedure (SAVE).

Nar svejsemaskinen er reguleret pa optimal vis til en bestemt svejsning, ga videre pa

felgende made:

- Tryk p& knappen C-4 i mindst 3 sekunder, indtil skeermbilledet p& Fig. I-13 vises.

- (Drej kna;ppen C-5 for at veelge det nummer, man gnsker at gemme programmet med
J1 - 10). CJ

- Tryk pa& knappen C-4 i mindst 3 sekunder, indtil ikonet SAVE ( SAVE ) holder op med
at blinke.

16.2 Hentning af brugerdefineret program

- Tryk p& knappen C-4 i mindst 3 sekunder, indtil skeermbilledet p& Fig. I-13 vises.

- Drej knappen C-5 for at veelge nummeret, som det gnskede program er gemt med
(J1 - 10).

- Tryk p& knappen C-4 for at indleese det valgte program

BEMARK:

- NAR ET PROGRAM HENTES, KAN OPERATOREN ANDRE DET EFTER
ONSKE, MEN DE ANDREDE VARDIER GEMMES IKKE AUTOMATISK. HVIS
MAN ONSKER AT GEMME DE NYE VARDIER | DET PAGALDENDE PROGRAM,
SKAL MAN FORETAGE LAGRINGSPROCEDUREN.

- DET PAHVILER BRUGEREN AT REGISTRERE DE BRUGERDEFINEREDE
PROGRAMMER OG NEDSKRIVE DE TILKNYTTEDE PARAMETRE.

- DET ER IKKE MULIGT AT GEMME BRUGERDEFINEREDE PROGRAMMER |
MMA- ELLER TIG-ELEKTRODETILSTAND.

17. VEDLIGEHOLDELSE

AN\

17.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATOREN KAN UDFQRE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

GIV AGT! FOGR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL
MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

17.1.1 BRENDER

Undga at stille breenderen og dens kabel pa 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, tangopspaendingsdornen 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.

17.1.2 Tradtilferselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes treekruller er slidte og jeevnligt fierne
metalstgvet, der leegger sig i treekomradet (ruller og tradleder ved indgang og
udgang).

17.2 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 AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ERSLUKKET OG FRAKOBLETNETFORSYNINGEN.
Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilferes spanding,
er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte kontakt med dele under
spanding ogl/eller laesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.
- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stevet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stav, der har lagt sig
pé transformer, reaktans og opretter, ved hjzelp af en tar trykluftstrale (maks. 10bar).
Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdvendigt
med en meget blgd 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 udfgrt, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastgaringsskruerne fuldstaendigt.
Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er dben.
Efter udfgrelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, s& 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
pé hgje temperaturer. Speend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og serg for, at den primeere hgjspeendingstransformer er ordentligt adskilt fra
de sekundeere lavspaendingstransformere.
Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR

18. FEJLFINDING (TAB. 8)

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 p& hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer
0SV.).

Sgrg 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 arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslebet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebelaegning (eks. Maling).

Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - ogsa i den rigtige maengde.
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1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren 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”).

- 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 stroem 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.

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rear som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vasker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lesemidler eller
i naerheten av slike lasemidler.

- 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 sveiseroyk i narheten

av buen; det er viktig a utfere en systematisk vurdering av grenseverdiene for

sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen

og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis den brukes).

POLO®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides
og noen jordet metalldeler som er plassert i nzrheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og klar gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.

- Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til UNI EN 169
eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller hjelmer i samsvar med
UNI EN 175.

Bruk passende verneklaer som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN
11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for & unnga eksponering
av huden for ultrafiolett og infrared straling produsert av buen. Beskyttelsen

bor bli utvidet til andre mennesker i naerheten lysbuen ved hjelp av ikke-
reflekterende skjermer eller gardiner.

- Stagy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk a
bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

) WEARE®®

EMF

SAFE

- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF) ved
sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater

(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er nedvendig a utfere verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg

disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i sveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for

eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer

ikke overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felt i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke folgende prosedyrer for a minke all kontakt med
elektromagnetiske felt:

Installer de to sveisekablene sa nare hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran sveisekretsen.

Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.

Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene pa
samme side av kroppen.

Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises sa nare
soms mulig til skjsten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt naere
sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern vaere i narheten av sveisekretsen.
Mindste avstand d=20cm (Fig. Q).

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med
lav spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:

- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot;

- | avgrenset mijoer;

- I nervaer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i naervaer
av andre personer med nagdvendige kjenndommer i fall av nedsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8;
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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 operatgren 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.
Operatgren 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
kjslegruppe (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 operater
samtidig.

- FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med egnede
midler for & hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

- Det er forbudt a bruke handtaket for 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 UTFQRES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stremkilde for buesveising, laget spesielt for MAG-
sveising av karbonstél eller lave legering med vernegassen CO, eller blandinger
argon/CO, ved & bruke elektrodeledninger som er fylt eller animert fmrformet).

De er ogsa egnet for MIG sveising av rustfritt stdl med argongass + 1-2% oksygen,
aluminium og CusSi3, 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 hay lysbuekontroll og sveisekvalitet.

Sveisemaskinen er forberedt for TIG-sveising med likestram (DC) med aktivering av
kontaktbuen (LIFT ARC modalitet) for alle staler (kullstél, lave legeringer og haye
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 likestram (DC) belagte elektroder (rutil, syrer, baser).
Sveisemaskin med innebygget trddmater (FIG. B1)

Sveisemaskin med separat trdédmater (FIG. B2 og FIG. B3)

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER
MIG-MAG
- Funksjonsmate:
- manuell;
- synergisk;
- Visning av trddhastighet, spenning og sveisestrgm pa skjermen.
- Valg av funksjon 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- LIFT-aktivering.
- Visning av spenning og sveisestrgm pa LCD-skjermen.

MMA

- Regulering arc force, hot start.

- VRD enhet.

- Anti-stick beskyttelse.

- Visning av spenning og sveisestrgm pa LCD-skjermen.

ANNET

- Innstilling metrisk eller amerikansk malesystem.

- Mulighet for kalibrering av maskinen (spenning og sveisestrgm).

- Mulighet for & lagre og gjenopprette persontilpassede programmer.

- Automatisk gjenkjennelse PUSH PULL og manuell fiernstyring 1, potensiometer
eller 2 potensiometere (kun versjon med separat trddmaterenhet).

- Automatisk G.R.A gjenkjennelse, kjglegruppe med veeske. (Kun versjon med
separat trddmaterenhet og G.R.A.).

VERN

- Termostatisk sikring.

- 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 AQUA
versjon).

2.2 SERIETILBEH@R
- MIG sveisebrenner
(vaeskeavkjalt i AQUA versjon).
- Returkabel komplett med jordeklemme.
- Holder for & henge opp brenneren.
- Kjoslegruppe 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.

Kun versjon med separat tradmaterenhet:
- Manuell fiernkontroll 1 potensiometer

- Manuell fiernkontroll 2 potensiometere.

- Sett med koblingskabler for versjon AQUA 4m, 10m, 30m.
- Sett med koblingskabler 4 eller 10m.

- Sett trddmatehjul.

- PUSH PULL sveisebrenner.

- 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
1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.
2- Symbol for maskinens innsides struktur.
3- Symbol for sveiseprosedyr.
4- Symbol S: indikerar at du kan fullfare sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko
for elektrisk stat (f.eks. i neerheten av store metallmasser).
5- Symbol for stramtilfgrelslinjen:
1~ : enfas vekselstram;
3~ : trefas vekselstrgm.
6- Karosseriets beskyttelsesgrad.
7- Karakteristika for nettet:
- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).
- |4 max - Maksimal strgm som absorberes fra linjen.
- |, - faktisk forsyningsstrgm.
Prestasjoner for sveisekretsen:
- U, : maksimal tomgangsspenning (&pen sveisekrets).
- IZIOUz : 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 (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C)
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til
dens temperatur er innenfor tillatte grenser.
- AIV-AIV : indikerer sveisestrgmmens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.
Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(ne@dvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.
10--==: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

©
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©
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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 trddmaterenheten under sveising.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tiden som sveisebrenneren kan erogere
tilsvarende strgm i Igpet av (samme sgyle). Man uttrykker i % basert pa en
syklus pa 10 minutter (eks.60 % = 6 arbeidsminutter, 4 minutter pause;og sa
videre).

7- Serienummer for identifisering av sveisemaskinen (uunnvaerlig for teknisk
assistanse, forespgrsel om reservedeler, sgk etter produktopphav).

Merk: Eksempel pa gjengitt skilt indikerer symbolenes og sifrenes betydning: de
eksakte tekniske verdiene ma 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, B2, B3)

Pa framsiden:



1- Kontrollpanel (se beskrivelse);

2- Feste sveisebrenner;

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;

9- Kontakt til gasslangen som beskytter brenneren;

10- Positiv hurtigkobling (+) for stremkabel 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. B3)

pa framsiden:

13- Kontakt 14p for tilkobling med fjernstyring (pa ettersparsel);

14- Hurtigkobling for veeskeslanger ved MIG sveiseblusset (kun AQUA versjon).

pa baksiden:

15- Kontakt 14p for kabel for tilkobling med sveisemaskinen (kun AQUA versjon);

16- Positiv hurtigkobling (+) for stramkabel for sveis for tilkobling med sveisemaskinen
(kun AQUA versjon);

17- Hurtigkobling for tilkobling av tur og retur slanger for kjglevaeske (kun AQUA
versjon);

18- Vernesikring tradmater;

19- Festebelte tilkoblingskabler (kun AQUA versjon).

4.1.3 SVEISEBRENNERENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1- LCD-skjerm.

2- Tastfor manuell fremdrift av trad. Gjer det mulig & drive frem traden i brennerskjeden
uten & matte trykke pa brennerknappen: bevegelsen er momentant drevet og
fremdriftshastigheten er fast.

Trykkingen p& knappen forarsaker i tillegg tenningen av lyset i materrommet (kun
versjon med separert trddmaterenhet).

3- Tast for manuell aktivering av magnetventilen gass. Gjor det mulig for gassflyten
(rensing av rer, regulenng av mengde) uten & métte 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.

- f\ Hvis denne holdes inne er det mulig & komme inn p& maskinens
‘@' forhandsinnstilte programmer.
- [@\ Hvis denne holdes inne i minst 3 sekunder er det mulig &:
’ - lagre et arbeid i punktsveisemaskinens interne minne.
=i laste opp et tidligere lagret arbeid.
JoB
5- Flerfunksjons-knott.
Rotasjonen gjgr det mulig a: m
- regulering av trddens matehastighet i modaliteten
- regulering av sveiseeffekten i modaliteten SYN
- regulering av sveisestrgmmen i TIG-modaliteten (éc)
- regulering av sveisestrgmmen i MMA-modaliteten ( )
- hvis knotten holdes inne i minst 3 sekunder er det mulig & g& inn p& maskinens
ulike innstillingsmenyer.
6- Flerfunksjons-knott.

Rotasjonen gjgr det mulig &: m
- regulering av sveisesnoren (sveisespenning) i modaliteten

- regulering av sveisesnoren (buelengde) i modaliteten SYN
- i1 TIG og MMA-modalitet er den ikke aktivert.

- hvis knotten holdes inne i minst 3 sekunder er det mulig & velge sveiseprosessen

VAN SYN
BEMERK: TILBAKESTILLING AV ALLE FABRIKKSPARAMETRER (RESET)

Hvis du trykker pa tastene (C-5, C-6) samtidigt ved aktivering, gar alle
sveiseparametrene tilbake til standardverdiene.

5. INSTALLASJON
ADVARSLING! UTF@R 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. D1, D2)
Pakk ut sveisebrenneren, utfgr montering av de lgse delene i emballasjen.

Montering av klemmens returkabel Fig. E
Montering av elektrodholderklemmens sveisekabel FIG. F

G.R.A installasjon (Kun AQUA 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.

VAN

5.2 KOPLING TIL NETTET
- Feor du utfgrer noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere att oppgavene pa sveisens
merkplate overensstemmer med spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig

ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med egnet
kapasitet for vekten for a unnga velting eller farlige bevegelser.

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.

Sveisen oppfyller ikke kravene i norm IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installatgrens eller brukerens
forpliktelse & kontrollere at det er mulig & kople sveisen (hvis ngdvendig, kan du
konsultere distribusjonsnettet).

5.2.1 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt (3P + P.E) med passende kapasitet og bruk et
nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/gmnn) i forsyningslinjen

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts
i henhold til maksimal nominal strem som blir forsynt av sveiseren og i henhold til
nominal forsyningsspenning.

ADVARSLING! Hvis du ikke felger reglene ovenfor, blir fabrikantens

sikkerhetssytem (klasse |) ineffekiv og dette kan fere til alvorlige

risikoer for personer (f eks. elektrisk stot) og materielle skader (f. eks.
brann).

5.3 SVEISEKRETSENS KOPLINGER

5.3.1 Anbefalinger
ADVARSEL! FOR DU UTFORER 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. strgm fra sveisebrenneren.

Dessuten:

- Drei sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert) for & garantere en
perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning oppsté i kontaktene og de kan da
gdelegges hurtig og tappe effektivitet.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga & bruke metallstrukturer som ikke tilngrer stykket som skal bearbeides i
stedet for sveisestrammens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi
déarlige 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

lrjedEkswnen som inngér som tilbehgr nér argon-gass eller en blanding Ar/CO, blir
rukt.

Kople gassens inngangsrer til redusereren og stramm béndet.

- 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 sveisestreammens returkabel
Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den stér pa, sa
nezere koplingen som mulig.

5.3.2.3 Sveisebrenner (Fig. B)

Aktiver sveisebrenneren (B-6) kontakten (B-2) som tilhgrer den og stram
blokkeringsringen manuelt. Forbered den for den farste trddladningen ved &
demontere nippelen og kontaktraret for & lette utslippet.

Kun AQUA versjon:

Koble til de ytre kjgleslangene til koblingene, mens du er oppmerksom pa falgende:

(& TUR VaESKE (Kald - BI& kobling);
_@ : RETUR VASKE (Varm - Rad kobling).

5.3.3 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | TIG MODALITET

5.3.3.1 Kobling til gassflasken

Skru trykkreduceren pa gassflaskens ventil og legg i mellom, om ngdvendig,
mellomlegget som fglger med som tilbehgar.

Koble til gassens inntaksslange til reduceren og fest med klemmen som fglger med.
Skru lgs reguleringsringen pa trykkreduceren fer du apner ventilen pa gassflasken.
Apne gassflasken og reguler mengden gass (I/min) i forhold til bruksforholdene, se
tabellen (TAB. 6); eventuelle justeringer av gassflyten kan utferes under sveisingen
ved & skru pa reguleringsringen pa trykkreduceren. Kontroller tetningen ved slanger
0g sammenfgyninger.

A ADVARSEL! Lukk alltid ventilen pa gassflasken ved endt arbeid.

5.3.3.2 Koble til sveisestremmens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjares eller til den metalliske benken hvor
delen ligger, s neert sveiseomraddet som mulig. Denne kabelen skal kobles til
klemmen med symbolet (+) (Fig B-3).

5.3.3.3 Sveisebrenner
- Settinn stramkabelen i tilhgrende hurtigkobling (-) (Fig B-4). Koble sveisebrennerens
gasslange til gassflasken.

5.3.4 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MMA MODALITET

Nesten alle elektrodene som er bekledd skal kobles til den positive polen (+) ved
generatoren: unntaket gjelder elektroder som er bekledd med stél som skal kobles til
den negative polen (-).

5.3.4.1 Kobling av sveisekabelen klemme-elektrodeholder

Sett en spesialklemme pa terminalen som brukes til & 1ase fast den delen av elektroden
som ikke er bekledd. Denne kabelen skal kobles til klemmen med symbolet (+) (Fig
B-3).
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5.3.4.2 Koble til sveisestremmens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjares eller til den metalliske benken hvor
delen ligger, s neert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til
klemmen med symbolet (-) (Fig B-4).

5.4 MATING AV TRADSPOLE (Fig. G1, G2)
ADVARSEL! F@R DU UTF@GRER VEDLIKEHOLD, PASS PA
AT PUNKTSVEISEREN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA
STROMLEDNINGEN.

SJEKK AT TRADTREKKERSPOLENE, TRADMANTELEN OG KONTAKTR@RET PA

SVEISEBRENNER 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 p& plass

i tiltenkt hull (1a).

Skru til spoleldseferrulen, sett pd 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 tradferingens 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 pa

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.

A spenning og den utsettes for mekanisk kraft: derfor kan det oppsta,
nar man ikke tar de nedvendige forholdsreglene, fare for elektrisk stat,

sar eller igangsette elektriske lysbuer:

Ikke rett brennerens munnparti mot deler av kroppen.

Ikke plasser brenner i naerheten av gasstanken.

Monter kontaktraret 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 trdden som stikker ut fra dysen ved 10-15 mm.

Lukk luken til krokens rom.

ADVARSEL! I Iepet av disse operasjonene er traden satt under elektrisk

5.5 UTSKIFTNING AV TRADHYLSE | BRENNEREN (FIG. H)

For man setter igang med utskiftning av hylsen, ma 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 pa 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 & trykke den lett sammen: fiern den
fra brennerledningen.

6- Polerlitt p& hylsens avkuttede omrade og sett den pa nyttinn iledning-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

Utfgr operasjonene 1, 2 og 3 som beskrevet for hylsen i stal (se bort fra operasjonene

4,5,6,7,8).

9- Skru til kontaktraret 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 ma deretter
fiernes (se (13)). Dra ut kapillarrgret for stalhylser fra brennerens sammenfagyning
for tradfremtrekk.

11- KAPILLARRZRET ER IKKE FORUTSETT for aluminiumshylser med diameter
1.6-2.4 mm (gul farge): hylsen vil settes inn i brennerens sammenfayning uten
dette.

Kutt kapillarrgret for aluminiumshylser med diameter 1-1.2 mm (red farge) til en
mindre lengde enn 2 mm cirka i forhold til stalrgret, og sette det inn p& hylsens frie
ende.

12- Sett inn og skru fast brenneren i sammenfgyningen 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 a 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 drépen 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.

Kulistal og lave legeringer
- Brukbare traddiametere:

- Brukbar gass:

Rustfritt stal

- Brukbare traddiametere:

- Brukbar gass:
Aluminium og CuSi/CuAl

- Brukbare traddiametere:

- Brukbar gass:

0.6-08-09-1.0-12-1.6mm
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.

7. MODALITET MIG-MAG
7.1 Funksjon i manuell modus

Innstilling manuell modus m (Fig I-1)

I manuell modus, blir trddens matehastighet og sveisespenningen

regulert separat. Knotten C-5 regulerer trddens hastighet, knotten (Fig C-6) regulering
sveisespenningen (som avgjar sveiseeffekten og virker inn p& formen p& snoren).
Sveisespenningen vises kun p& displayet under sveisingen.

Innstilling avanserte parametere: MENY 1 (Fig 1-2)

For adgang til menyen for parameterinnstillinger, trykk p& knotten C-5 i minst 3
sekunder. Nar meny 1 dukker opp, m& man trykke pa nytt pa:

- ﬁ: elektronisk reaktans. En hgyere verdi bestemmer et varmere sveisebad.
Regulering fra 0 (maskin med liten reaktans) til 100 % (maskin med mye reaktans).
Fabrikkinnstilling: 50 %

Ved & trykke p& nytt p& knotten C-5 vises:

start
- \& : Soft-start. Gjegr det mulig & tilpasse trddens hastighet ved endt sveising for &
optimalisere start av buen. Regulering fra 20 til 100 % (oppstart i % i forhold til
regimehastighet). Fabrikkinnstilling: 50 %
Ved & trykke pa nytt p& knotten C-5 vises:

BURN

- ‘ B - Burn-back. Gjer det mulig & regulere brennetiden ved trdden ved stopping av
sveisingen. Regulering fra O til 1 Sek. Fabrikkinnstilling: 0.08 Sek.

Ved & trykke p& nytt p& knotten C-5 vises:

- e Post-gass. Gjer det mulig & tilpasse flyttiden for vernegass som starter nar
sveisingen stopper. Regulering fra 0 til 10 Sek. Fabrikkinnstilling: 1Sek.
Ved a trykke pa nytt pa knotten C-5 vises:

[ — .

- ‘"““ﬂ +m/min . Gjer det mulig & eke eller minske forsyningshastigheten av
traden, i forhold til det som vises pad displayet. Regulering fra -5 til +5m/min.
Fabrikkinnstilling: 0 m/min.

Ved & trykke p& nytt p& knotten C-5 g&r man tilbake til manuell modus.

7.2 Funksjon i synergisk modus

Innstilling synergisk modus (Fig 1-3)
Ved 4 trykke p& knappen C-4 far man tilgang til de forhandsinnstilte programmene ved
maskinen (TAB. 6). Ved & vri p& knotten C-5 kan man bla i alle programmene (PRG
01 + 40). For & velge gnsket program ma man trykke pa og slippe opp denne knotten.
For & se hvilket program som har blitt lastet inn er det nok a trykke pa knappen C-4.
Sveiseren stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjgres av ulike
lagrede synergetiske kurver. Brukeren trenger bare a velge tykkelse p& materialet
(eller forsyningshastighet ved traden eller sveisestrem) ved bruk av knotten C-5 for &
begynne sveiseprosedyren.
Sveisespenningen og sveisestrsmmen vises kun pa displayet under sveisingen.
Regulering av formen pa sveisesnoren
Regulering av formen pa snoren skjer ved & bruke knotten (Fig. C-6) som regulerer
lengden pa& buen og dermed avgjer sterre eller mindre temperaturforhold ved
sveisingen.
Reguleringsskalaen varierer fra - 10 + 0 + 10 (merk: ved & vri pa knotten vises ogsa
den forh&ndsinnstilte verdien); i starste delen av tilfellene med knotten i mellomposisjon
(O, ‘") har man en optimal grunninnstilling (verdien vises pa LCD displayet til
L]

venstre for det grafiske symbolet for sveisesnoren og forsvinner etter et gitt tidsrom).

Ved & trykke pa knotten (Fig. C-6) vil den grafiske indikasjonen pa displayet for

sveiseformen skifte og vise et mer konvekst, flatt eller konkavt resultat.

Konveks form ‘|| Betyr at det er et lavt termisk forhold og at sveisingen derfor er
L]

“kald”, med lite inntrengning: vri knotten i retning med klokken for & fa et starre termisk
forhold med en sveising med starre smelteeffekt.
Konkav form ‘l. Betyr at det forekommer et for hgyt termisk forhold og at sveisingen

derfor er for “varm”, med overdreven inntrengning: vri derfor knotten i retning mot
klokken for & f& mindre smelting.

7.2.1 ATC-modus (Advanced Thermal Control)

Denne modusen blir aktivert automatisk nar innstilt tykkelse er maks.
1.5mm.

Beskrivelse: den saerlige 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 il 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:

- Sveisingen pa tynne materialer med stor letthet;

Mindre deformasjon av materialet;

Stabil lysbue ogsa ved lave strgmnivaer;

Punktesveising pa rask og ngyaktig mate;

Enkel sammenkobling av plater som er pa innbyrdes avstand.

7.2.2 Innstilling avanserte parametere: MENY 1 (Fig 1-4)
For adgang til menyen for parameterinnstillinger, trykk p& knotten C-5 i minst 3
sekunder. N&r meny 1 dukker opp, m& man trykke p& nytt pa:

g,: korrigering elektronisk reaktans. En hgyere verdi bestemmer et varmere
sveisebad. Regulering fra - 50 % (maskin med liten reaktans) til + 50 % (maskin med
mye reaktans). Fabrikkinnstilling: 0 %

Ved & trykke p& nytt p& knotten C-5 vises:

BURN
- %’“"" : Burn-back korrigering. Gjer det mulig & regulere brennetiden ved traden ved
stopping av sveisingen. Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabrikkinnstilling: 0 %
Ved a trykke pa nytt pa knotten C-5 vises:

- Istat : Varighet av oppstartsstrem. Ved & stille parameteren pé null (OFF) deaktiveres
oppstartsstrammen. Regulering fra 0 (OFF) til 3 Sek. Fabrikkinnstilling: OFF.
Ved & trykke pa nytt p& knotten C-5 vises:

- y_\.: Oppstartstrom.
Ved & trykke p& nytt p& knotten C-5 vises:

- J'\t_e: Senkerampe ved oppstartsstrammen (SLOPE DOWN). Gjgr en gradvis
reduksjon av strgmmen ved oppslipp av brennerknappen mulig. Regulering fra 0
(OFF) til 3 Sek. Fabrikkinnstilling: OFF.

Ved & trykke pa nytt p& knotten C-5 vises:
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1[7'2 : Post-gass. Gjer det mulig a tilpasse flyttiden for vernegass som starter nar
sveisingen stopper. Regulering fra 0 til 10 Sek. Fabrikkinnstilling: 1Sek.
Ved & trykke pa nytt p& knotten C-5 vises:

S .

- Ac““““‘“"’"‘ +m/min . Gjer det mulig & oke eller minske forsyningshastigheten av
trdden, i forhold til det som vises pa displayet. Regulering fra -5 til +5m/min.
Fabrikkinnstilling: 0 m/min.

Ved & trykke p& nytt p& knotten C-5 gar man tilbake til synergisk modus.

7.3 Innkobling av fjernstyring (pa foresporsel)
ng innkobling av fiernstyringen i den tilhgrende kontakten (Fig B-13) skrur ikonet seg

Reguleringen kan kun utfares av fiernstyringen og da naermere presist:

a) Styring ved et potensiometer: gjer det mulig & regulere tradhastigheten i
modaliteten m eller tykkelsen i modaliteten SYN [

b) Styring ved to potensiometere: gjgr det mulig & regulere trddhastigheten i

modaliteten m eller tykkelsen i modaliteten 7Y} Mens det andre

potensiometeret gjgr det mulig & regulere sveisespenningen i modaliteten m
eller formen pa sveisestrengen i modaliteten SYN B

8. KONTROLL AV SVEISEBRENNERENS KNAPP

8.1 Innstilling av sveisebrennerknappens kontrolimodus (Fig. I-5)

For adgang til menyen for parameterinnstillinger, trykk pa knappen (Fig. C-5) i minst
3 sekunder.

Nar meny 2 dukker opp, trykk p& nytt.

8.2 Sveisebrennerknappens kontrolimodus
Det er mulig & stille inn 4 ulike kontrollmodaliteter ved brennerknappen:

2T Modalitet

2T
: sveisingen begynner nar du trykker pa sveisebrennerens knapp og avsluttes
nér du slipper knappen.

4T Modalitet

I~1): sveisingen begynner nar du trykker og slipper opp knappen og stopper nar du
holder sveisebrennerens knapp nedtrykt og slipper den en gang til. Denne modaliteten
er brukbar for langvarige sveisingen.

4T Modalitet Bi-Level

AT

: sveisingen begynner med at man trykker pa og slipper opp brennerknappen.

Hver gang man trykker pé/slipper opp knappen gar man fra stram m— til stremmen
2

|l1 og omvendt. Denne stopper kun nar brennerknappen holdes inne i et visst
forhandsbestemt tidsrom.

Punkt modalitet
L

9. INFOMENY
Bade i manuell Lial og synergisk modus SYN [P trykke p& knotten C-5 i
minst 3 sekunder for & komme inn p& menyen INFO. Nar meny 3 vises (Fig. I-6), m&
man pa nytt trykke p& knotten: ved & vri knotten C-5 kan man fa informasjon angdende
den programvaren som er installert. Ved & trykke pa nytt p& knotten C-5 gar man
tilbake til manuell modus (eller synergisk).

. gjor det mulig & utfere MIG/MAG punkt med kontroll av sveiselengden.

10. MENY MALEENHETER

Béde i manuell m og synergisk modus ma man trykke p& knotten C-5 i
minst 3 sekunder for & komme inn p& menyen [i . Nar meny 4 vises (Fig. I-7), ma

man trykke p& knotten pa nytt: det er nd mulig & stille inn enten metriske eller engelske
maleenheter. Ved & trykke pa nytt pa knotten C-5 gar man tilbake til manuell modus
(eller synergisk).

11. JUSTERINGSMENY

Kun i manuell m ma man trykke p& knotten C-5 i i minst 3 sekunder for & komme
inn pa& menyen [m‘ Nar meny 5 vises (Fig. I-8), ma man trykke pa knotten pa nytt:
det er nd mulig & justere sveisemaskinen slik at den samsvarer med reguleringen
EN50504-4. Ved & trykke pa nytt pa knotten C-5 gar man tilbake til manuell modus
(eller synergisk).

12. MENY G.R.A. DEAKTIVERING (kun AQUA versjon). m
Sveisemaskinen gjenkjenner forekomst av G.R.A. automatisk. Bade i manuell
og synergisk modus ma man trykke pa knotten C-5 i minst 3 sekunder for &

komme inn pd menyen MENU- Nar meny 6 vises (Fig. 1-9), m& man trykke p& nytt:

det er nd mulig & deaktivere OFF eller aktivere ON ved G.R.A pa nytt.
Ved & trykke pa nytt pa knotten C-5 gar man tilbake til manuell modus (eller synergisk).

13. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

13.1 HOVEDPRINSIPPER

- Det er ngdvendig & se produsentens instruksjoner p& emballasjen av elektrodene
som brukes for a indikere polariteten av elektroden og dens tilhgrende optimale
strgm.

- Sveisestrammen reguleres i forhold til diameteren pa elektroden som benyttes og pa&
den type sammenfgyning man gnsker & gjennomfere; en indikasjon pa stremstyrke
som brukes ved de ulike elektrodediametrene er:

Sveisestrom (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 149
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
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, sé 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 vzre instabil pa grunn av elektrodens sammensetning, i samsvar
med merke, type og tykkelse pa elektrodens mantel.

13.2 FREMGANGSMATE

- Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodespissen pa stykket som skal
sveises ved & utfare en ragrelse 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.

Nar buen er aktivert, skal du prgve & holde et avstand til stykket tilsvarende
diameteren pa elektroden som brukes 0g holde dette avstanden s& konstant som
mulig nar du utfarer sveisingen. Husk pa at elektrodens skr&ning i materetningen
skal veere omtrent 20-30 grader.

| slutten av sveisestrengen, skal du stille elektrodenden litt bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateret for & utfare pafyllingen. Loft siden elektroden hurtig
fra fusjonsbadet for at buen skal slokke (Aspekter for sveisestrengen - FIG. L).

13.3 Innstilling MMA-modalitet

Innstilling MMA-modalitet (5 ) (Fig 1-10)

Knotten C-5 regulerer sveisestrgmmen og diameteren pa anbefalt elektrode.
Sveisespenningen og sveisestremmen vises kun pa displayet under sveisingen.
Innstilling avanserte parametere: (Fig I-11)

FOIL a(gjgang til menyen for parameterinnstillinger, trykk pa knotten C-5 i minst 3
sekunder:

- VRD : ON/OFF; kan du aktivere eller inaktivere anlegget for & redusere utgdende
spenning uten belastning (ON eller OFF regulering). Fabrikkinnstilling: OFF. Med
VRD aktivert, gker operatarens sikkerhet nar sveisebrenneren er pa men ikke i
sveisetilstand.

Ved & trykke p& nytt p& knotten C-5 vises:
HOT

- START : representerer overstrgmmen i begynnelsen "HOT START" med indikasjon
om gkningen i prosent pa skjermen i forhold til verdien for valgt sveisestrgm.
Regulering fra 0 til 100 %. Fabrikkinnstilling: 50 %

Ved a trykke pa nytt p& knotten C-5 vises:
ARC

- FORCE : representerer den dynamiske overstrgmmen "ARC-FORCE" med indikasjon
om gkningen i prosent pa skjermen i forhold til verdien for valgt sveisestram. Denne
regulering forbedrer sveisingens fluiditet, unngar fastliming av elektroden ved
stykket og muliggjer bruk av flere ulike typer av elektroder.

Regulering fra 0 til 100 %. Fabrikkinnstilling: 50 %
Ved & trykke p& nytt p& knotten C-5 gar man tilbake til MMA-modus.

13.4 Innkobling av fjernstyring (pa forespeorsel)
Ved |nnkob||ng av fiernstyringen i den tilhgrende kontakten (Fig B-13) skrur ikonet seg
pa . Reguleringen kan kun utfgres av fjernstyringen og da naermere presist:

a) Styrlng ved et potensiometer: gjer det mulig & regulere sveisestremmen;
b) Styring ved to potensiometere: gjgr det mulig & regulere sveisestrgmmen mens
det andre potensiometeret er deaktivert.

14. TIG DC-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

14.1 HOVEDPRINSIPPER

TIG DC-sveisingen er egnet for alle kullstaler med lave legeringer og haye legeringer
og til tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer (FIG. M). For sveising i
TIG DC med elektrode pa polen (-), blir elektroden med 2 % cerium brukt (gra farge).
Det er ngdvendig & skjerpe tungstenselektroden aksialt til slipesteinen, se FIG. N, og
veer forsiktig slik at spissen er helt konsentrisk for & unnga at buen flytter seg. Det er
viktig & utfare slipingen i elektrodens lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas
regelmessig i samsvar med elektrodens bruk og slitasje eller n&r den er kontaminert,
oksidert eller feilaktig brukt. For en korrekt sveising er det helt ngdvendig & bruke
en elektrode med en eksakt diameter og strgm, se tabellen (TAB. 5). Det normale
fremspringet for elektroden fra kjeramikknippelen er 2 - 3mm og kan na opp til 8mm
for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av fgyens kanter. For tynne stykker som er Kkorrekt
preparert (opp til Imm ca.) trenges ingen ekstra materialer (FIG. O).

For starre tykkelser trenges en stav av samme basemateriale og med en egnet
diameter for en korrekt forberedelse av kantene (FIG. P).

For en korrekt sveising er det bra hvis stykkene er korrekt rene og frie fra oksider, oljer,
fett, lasemidler osv.

14.2 PROSEDYRE (LIFT-AKTIVERING)

Reguler sveisestrammen til gnsket verdi ved hjelp av knotten C-5; Tilpass eventuelt
stremmen til den termiske effekt som trenges under sveisingen.

Kontroller at gassflyten er riktig.

Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved a fierne tungstenelektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset fgrer til mindre elektroniske stralinger
og reduserer tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

Still elektrodespissen pa stykket med ett lett trykk.

Loft umiddelbart elektroden 2 - 3mm for & oppna buens aktivering.
Sveisebrenneren gir farst fra sig en redusert strem. Etter litt, blir innstilt sveisestrgm
forsynt.
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- For & avbryte sveisingen, lgft hurtig elektroden fra stykket.

14.3 LCD-SKJERM | TIG-MODUS (Fig. 1-12)
P& skjermens gvre del vises sveisingens virkelige starrelser (strem og spenning ved
sveising).

14.4 Innkobling av fjernstyring (pa foresporsel)
Ved innkobling av fiernstyringen i den tilhgrende kontakten (Fig B-13) skrur ikonet seg

pa .

Reguleringen kan kun utfares av fiernstyringen og da narmere presist:

a) Styring ved et potensiometer:gjor det mulig & regulere sveisestremmen;

b) Styring ved to potensiometere: gjgr det mulig & regulere sveisestrgmmen mens
det andre potensiometeret er deaktivert.

15. ALARMVARSLINGER (TAB. 8)
Tilbakestillingen er automatisk til &rsaken til alarmen er borte.
Alarmmeldinger som kan bli vist pa skjermen:

KODE BESKRIVELSE
02 Alarm termisk vern
03/04 Alarm over/underspenning
18 Alarm hjelpespenning
10 Alarm overspenning i sveis
11 Alarm Kortslutning i brenner
19 Alarm feil fremtrekk
13 Alarm off-line
13 Alarm line-error
09 Alarm kjglegruppe

Nar sveisemaskinen blir slatt av kan signaleringen Alarm over/underspenning bli vist
i noen sekunder.

16. MENY JOBBER

16.1 Lagringsprosedyre (SAVE).

Etter & ha regulert sveisemaskinen p& en optimal mate for en bestemt sveising, ma

du gjere fglgende:

- Trykk pa knappen C-4 i minst 3 sekunder helt til skjermbildet pa Fig. 1-13 vises.

- Vri pa knotten C-5 for & velge det nummeret som man gnsker & lagre programmet
med (J1 + 10). -

- Trykk pa knappen C-4 i minst 3 sekunder helt til ikonet SAVE (save ) slutter & blinke.

16.2 Prosedyre for tilbakestilling av et persontilpasset program

- Trykk pa knappen C-4 i minst 3 sekunder helt til skjermbildet pa Fig. 1-13 vises.

- Vri pd knotten C-5 for & velge det nummeret som det programmet man gnsker &
bruke var lagret med (J1 + 10).

- Trykk pa knappen C-4 for & laste inn valgt program

MERK:

- ET TILBAKESTILT PROGRAM KAN ENDRES ETTER BRUKERENS @SNKE,
MEN DE ENDREDE VERDIENE VIL IKE AUTOMATISK BLI LAGRET. HVIS
MAN @NSKER A LAGRE DE NYE VERDIENE | SAMME PROGRAN, ER DET
NODVENDIG A UTFORE LAGRINGSPROSEDYREN.

- REGISTERINGEN AV PERSONTILPASSEDE PROGRAMMER OG TILHGRENDE
OPPF@RING AV TILKNYTTEDE PARAMETERE ER BRUKERENS ANSVAR.

- PERSONTILPASSEDE PROGRAMMER | ELEKTRODEMODALITET MMA ELLER
TIG KAN IKKE LAGRES.

17. VEDLIKEHOLD

AN

17.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
OPERAT@REN.

ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV
OG FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

FULLFORES AV

17.1.1 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.

17.1.2 Tradforsyningsenhet
- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene, fiern metallstavet
regelmessig fra matningsomradet (valser og tradmater ved inngang og utgang).

17.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINAERT 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 ogl/eller skader som folge av direkte bergring av

stremforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stgvfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt stev som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med tar trykkluft
(maks. 10bar).

- Unnga a 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 stramm