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(EN) INSTRUCTION MANUAL
(IT) MANUALE D’'ISTRUZIONE
| (ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
| (DE) BEDIENUNGSANLEITUNG
e (RU)  PYKOBOJCTBO MOJIb3OBATENA
D (PT)  MANUALDE INSTRUCOES
(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING
P B EFXEIPIAIO XPHEHE
I 50 Chokeavisuing T
(SV) BRUKSANVISNING
D (€9, NAvookrouz
(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU
(PL) INSTRUKCJA OBStLUGI
EN IT FR ES DE RU PT (F)  OHJEKIRJA
(DA) INSTRUKTIONSMANUAL
NL EL Ro Sv CS HR'SR (NO) BRUKERVEILEDNING
(SL) PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
PL FI DA NO SL SK HU (SK)  NAVOD NA POUZITIE
(HU) HASZNALATI UTASITAS
LT ET LV BG TR AR (LT) INSTRUKCJY KNYGELE
(ET) KASUTUSJUHEND
(LV) ROKASGRAMATA
(BG) PbKOBOACTBO C UHCTPYKLIUA
(TR) KULLANIM KILAVUZU
el

b (EN)

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

> (IT)

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

b (FR)

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

b (ES)

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

) (DE)

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

» (RU)

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

b (PT)

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

b (NL)

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

b (EL)

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

» (RO)

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

MIG-MAG - TIG (DC) - MMA

> (sV)

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

> (CS)

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

b (HR-SR)

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

> (PL)

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

b (FI)

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

) (DA)

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

) (NO)

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

b (SL)

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

P (SK)

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

) (HU)

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

b (LT)

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

b (ET)

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

> (Lv)

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

) (BG)

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

> (TR)

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

> (AR)
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU. )
(Im) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. : , .
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D'INTERDICTION. ﬁE'L, Xﬁ‘,’ég';.g? Q'\EELX?LTR‘S pﬂg’%‘%?p%ﬁ%ﬁgssm" ALER.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
i CD':')"S"";&"A?:géiggl‘é%"gg;‘fégggg’;ﬂg%’g & BATIPETA. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
s LECENDE SIGNALEN VAN GEVAAE, VERPLICHTING EN VERBOD. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL
{ED AEZANTA EHMATON KINAYNOY, ¥TIOXPEQSHE KAI AMATOPEYEHE. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE §I DEINTERzZI-  (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. -
CERE. (V) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU PASKAIDROJUMI.
(SV)  BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (BG)  JIEFEHAA HA 3HALITE 3A OMACHOCT, BALbIIKUTESHY U 3A 3AEPAHA.
(CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZOM A ZAKAZOM. (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK ISARETLERININ ACIKLAMASI.
\(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) Saxdly slyly sl 350y puilae )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONACHOCTb
NOPAXEHA SNEKTPUYECKNM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX. HAEKTPOMNAHZIAE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA
FORELEKTRISKSTOT- (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM- (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO- (FI) SAHKOISKUNVAARA -
(DA) FARE FORELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FORELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE
- (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT TOKOB Y/IAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) 45U ;51 doall yas

(EN)WELDINGFUMESCANBEHAZARDOUSTOYOURHEALTH-(IT)IFUMIDISALDATURAPOSSONOESSERE PERICOLOSIPERLA SALUTE-(FR) LESFUMEESDESOUDUREPEUVENT ETREDANGEREUSES
POURLA SANTE - (ES) LOS HUMOS DE SOLDADURA PUEDEN SER PELIGROSOS PARA LA SALUD - (DE) SCHWEISSRAUCH KANN EINE GEFAHR FUR DIE GESUNDHEIT DARSTELLEN - (RU) CBAPO4HbIV
[AbIM MOXET BbITb OMACEH /11 3A0POBbA - (PT) OS FUMOS DE SOLDADURA PODEM SER PERIGOSOS PARA A SAUDE - (NL) LASROOK KAN GEVAARLLIK ZIJN VOOR DE GEZONDHEID - (EL) Ol
KAMNOI ZYTKOAAHEHE MIIOPOYN NA EINAI EMIKINAYNOI MATHN YTEIA - (RO) FUMUL DE SUDURA POATE FI PERICULOS PENTRU SANATATE - (SV) SVETSROK KAN VARA FARLIG FORHALSAN - (CS)
DYMY VZNIKAJICi PRI SVAROVANI MOHOU BYT NEBEZPECNE PRO LIDSKE ZDRAVI - (HR-SR) DIMNI PLINOVI KOJI NASTAJU TIJEKOM ZAVARIVANJA MOGU BITI OPASNI PO ZDRAVLJE - (PL) DYMY
SPAWALNICZE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE DLA ZDROWIA - (FI) HITSAUSHUURUT VOIVAT OLLATERVEYDELLE VAARALLISIA - (DA) SVEJSERGGEN KAN VARE HELBREDSSKADELIG - (NO) SVEISER@YK
KAN VARE FARLIGE FOR HELSEN - (SL) VARILNI HLAPI SO LAHKO NEVARNI ZA ZDRAVJE - (SK) DYM ZO ZVARANIA MOZE BYT ZDRAVIU NEBEZPECNY - (HU) A HEGESZTESI FUSTOK VESZELYESEK
LEHETNEK AZ EGESZSEGRE - (LT) SUVIRINIMO DUMAI GALI BUTI PAVOJINGI JUSY SVEIKATAI - (ET) KEEVITUSSUITSVOIBOHUSTADATERVIST (LV) METINASANAS DUMIVAR BUT BISTAMIVESELIBAI
- (BG) AUMHUTE FA30BE OT 3ABAPABAHETO MOTAT 1A Bb/IAT ONACHU 3A 3[IPABETO - (TR) KAYNAK DUMANI SAGLIK iCiN TEHLIKELi OLABILIR - (AR) dsuall ke §ydas ololl Lol 0953 ul

(EN) WELDING SPARKS CAN CAUSE EXPLOSION OR FIRE - (IT) LE SCINTILLE DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE ESPLOSIONI O INCENDI - (FR) LES ETINCELLES DE SOUDURE PEUVENT
PROVOQUER DES EXPLOSIONS OU DES INCENDIES - (ES) LAS CHISPAS DE SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR EXPLOSIONES O INCENDIOS - (DE) SCHWEISSFUNKEN KONNEN EXPLOSIONEN
ODER EINEN BRAND HERVORRUFEN - (RU) UCKPbI, BO3HUKAIOLLVE BO BPEMA CBAPKW, MOTYT BbI3BATb B3PbIBbl U1 MOXAPbI - (PT) AS FAISCAS DE SOLDADURA PODEM PROVOCAR
EXPLOSOES OU INCENDIOS - (NL) LASVONKEN KUNNEN EXPLOSIES OF BRAND VEROORZAKEN - (EL) Ol ZMIOEX ZYTKOAAHEHE MMOPOYN NA NMPOKAAEZOYN EKPHZEIE H MYPKATIE - (RO)
SCANTEILE PRODUSE DE SUDURA POT PROVOCA EXPLOZII SAU INCENDII - (SV) SVETSGNISTOR KAN ORSAKA EXPLOSION ELLER BRAND - (CS) JISKRY VZNIKAJICi PRI SVAROVANI MOHOU
ZPUSOBIT EXPLOZI NEBO POZAR - (HR-SR) ISKRE KOJE NASTAJU TIJEKOM ZAVARIVANJA MOGU IZAZVATI EKSPLOZLJU ILI POZAR - (PL) ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWAC WYBUCH
LUB POZAR - (FI) HITSAUSKIPINAT VOIVAT AIHEUTTAA RAJAHDYKSIA TAI TULIPALOJA - (DA) SVEJSEGNISTERNE KAN FORARSAGE EKSPLOSIONER ELLER BRANDE - (NO) SVEISEGNISTER
KAN FORARSAKE EKSPLOSJONER ELLER BRANN- (SL) VARILNE_ISKRE LAHKO POVZROCIJO EKSPLOZIJE ALI POZARE - (SK) ISKRY ZO ZVARANIA MOZU SPOSOBIT VYBUCH ALEBO
POZIAR - (HU) A HEGESZTESI SZIKRAK ROBBANASOKAT VAGY TUZEKET OKOZHATNAK - (LT) SUVIRINIMO KIBIRKSTYS GALI SUKELTI GAISRA ARBA SPROGIMA - (ET) KEEVITUSSADEMED
VOIVAD POHJUSTADA PLAHVATUSI VOI TULEKAHJUSID - (LV) METINASANAS DZIRKSTELES VAR IZRAISIT SPRADZIENUS VAI UGUNSGREKUS - (BG) 3ABAPBYHUTE UCKPU MOTAT AA
MPUYUHAT EKCMO3UM UM NMOXAPM - (TR) KAYNAK KIVILCIMLARI PATLAMA VEYA YANGINA NEDEN OLABILIR - (AR) §-ly> gYas) 3| whlzdi] § sladll gee aSUI ) Rl Comuy O Koy

(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 HALEBATb 3ALLUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTECAO-(NL)VERPLICHT BESCHERMENDEKLEDIJTEDRAGEN - (EL) YTOXPEQEHNA ®OPATE MIPOXTATEYTIKAENAYMATA - (RO) FOLOSIREAIMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE- (SV)
OBLIGATORISKTATTBARASKYDDSPLAGG-(CS)POVINNEPOUZITIOCHRANNYCHPROSTREDKU-(HR- -SR)OBAVEZNOKORISTENJEZASTITNEODJECE- (PL)NAKAZNOSZENIAODZIEZY OCHRONNEJ
- (F1) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@)J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST
- (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AbJIXUTENTHO HOCEHE HA NPEAMA3HO OBJIEKJO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) d—Slgll yu—dall sloyl sl0y1

(EN)WEARINGPROTECTIVE GLOVESISCOMPULSORY - (IT) OBBLIGOINDOSSARE GUANTIPROTETTIVI-(FR) PORTDES GANTS DEPROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DELLEVARGUANTES
DEPROTECCION-(DE) DASTRAGENVONSCHUTZHANDSCHUHENISTPFLICHT-(RU) OBA3AHHOCTbHAZIEBATb 3ALLUTHBIENEPYATKW- (PT) OBRIGATORIO OUSODELUVAS DE SEGURANGA - (NL)
VERPLICHTBESCHERMENDEHANDSCHOENENTEDRAGEN-(EL) YIOXPEQZHNA®OPATEMPOXTATEYTIKATANTIA-(RO) FOLOSIREAMANUSILORDEPROTECTIEOBLIGATORIE-(SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI)
SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE -
(SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID -
(LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAb/I)KUTEJIHO HOCEHE HA MPEANMA3HU PbKABULIU - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d8lgl Gl3 el 133y sl

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE -
(ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONTACHOCTb YJIbTPAOUOJIETOBOrO U3JTYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO ZYTKOAAHZH - (RO)
PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENIi ZE SVAROVANI i - (HR-SR)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (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 ULTRAVIOLETAIZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OB/TbYBAHE MNP 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAKTAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) ol (55 dxW1 daoraunitin | i dseist gyl yhas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE
INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX NMYPKATIAZ - (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 POiIARU - (HU)
TUZVESZELY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESI - (AR) G ,> gYal Lg ol ydas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMNACHOCTb
OXOroB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA
- (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER
- (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS
- (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT W3rAPAHUA - (TR) YANIK TEHLIKESi - (AR) g9y oopsidl ,has

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO
IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) OMACHOCTb HE MOHU3UPYIOLEA PAOVALIUM - (PT) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR
NIET IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPECI
NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA -
(DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE MOHW3UPAHO OBJTbYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) diuje ¢ Olela 2y yop=dl yhas

9>%®>@% >

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLIAA OMACHOCTb - (PT)
PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX KINAYNOZ - (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 OMACTHOCTM - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) slc ,los

(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) 3AMPELLEHO MOABELIMBATb CBAPOYHbIV AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A
MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) AATOPEYETAI
H XPHIH THX XEIPOAABHZ AN MEZO ANYWQXHE THE ZYTKOAAHTHTIKHE XYIKEYHE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA
- (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE
- (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON
KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT
A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA
RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET)
ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEK&RSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E OA CE
M3MON3BA PbKOXBATKATA KATO CPEICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHMA AMAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINi SAPINDAN ASMAYIN - (AR) Lol 8151 §mdkstid dlumwssS pamitall slasiuwl ytam

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE)
VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABWXKEHUW - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL) MPOZOXH
OPTANA XE KINHZH - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE -(SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U POKRETU
- (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (FI). VARO LIIKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (SL) POZOR, NAPRAVE
DELUJEJO - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU!
LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHWE [ABVIXKELIM CE MEXAHU3MU - (TR) DIKKAT: HAREKETLI PARGALAR - (AR) Sy sl aci|

(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION A LAS
MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) OMACHOCTb A PYK, YACTU B ABUXKEHUW - (PT) CUIDADO COM AS MAOS,
ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (EL) MPOXOXH ZTA XEPIA, OPTANA XE KINHZH - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE
- (SV) AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - (PL) CHRONIC RECE PRZED
RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (DA) PAS PA HANDERNE, DELE | BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER -
(SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) SAUGOTI
RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS
KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHUE NA3ETE PbLETE OT ABUKELMTE CE MEXAHU3MMU - (TR) ELINIZE DiKKAT EDIN :HAREKETLI PARCALAR - (AR) dSymin el comadl Jl 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 3ALLUTHBIE OYKMU - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YITOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH
- (FI) 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) SAIb/IXKUTEJTHO AA CEHOCAT NPEAMA3HM OYWIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) d8lg &alyWas 10y sl
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(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) 3AMNPET 1 OCTYNA NOCTOPOHHUX JIUL - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYEH MPOZBASHE E MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZVSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM
PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBMBT HA HEYITbJIHOMOLLEHM JINLIA - (TR) YETKILi OLMAYAN KISILER GIREMEZ - (AR) o—g) 2 ra—s sl pols iVl Js Jg—sll ytass

(EN) DO NOT USE POWER WASHERS TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE L'IDROPULITRICE PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER DE NETTOYEUR A HAUTE
PRESSION POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO USAR LA HIDROLIMPIADORA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DER EINSATZ EINES HOCHDRUCKREINIGERS FUR
DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) AJ1A OYUCTKU MALUMHbI 3AMPELIEHO UCMOJIb30BATb MOEYHDBIA AMMAPAT - (PT) PROIBIDO USAR LAVADORAS DE ALTA
PRESSAO PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET EEN HOGEDRUKREINIGER TE REINIGEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH MAYNTHPIOY MIEZHE
FIA TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APARATULUI DE SPALAT CU PRESIUNE PENTRU CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA
HOGTRYCKSTVATT FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZIT| VYSOKOTLAKEHO CISTICE NA CISTENi STROJE - (HR) ZA CISCENJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITI VISOKOTLACNI
PERAC - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA MYJKI WYSOKOCISNIENIOWEJ DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (Fl) KONEEN PUHDISTAMINEN KORKEAPAINEPESURILLA ON KIELLETTY -
(DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE H@JTRYKSRENSER TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE H@YTTRYKKSSPYKER FOR A RENGJ@RE MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE
STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VISOKOTLACNI CISTILEC - (SK) ZAKAZ POUZITIA VYSOKOTLAKOVEHO CISTICA NA CISTENIE STROJA - (HU) MAGASNYOMASU TISZTITOGEP
HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ - (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI AUKSTO SLEGIO PLOVIMO JRENGINIUS - (ET) KORGSURVEPESURI KASUTAMINE MASINA
PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT AUGSTSPIEDIENA MAZGATAJU - (BG) 3ABPAHEHO E U3MOJI3BAHETO HA BOJOCTPYMKA 3A MOYUCTBAHE
HA MALLMWHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iCiN YOKSEK BASINGLI YIKAMA MAKINESI KULLANMAK YASAKTIR - (AR) d—SW)l s =iyl Lol ooy i daidl ESle plasiwl ylasy
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(EN) DO NOT USE WATER TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE LACQUA PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER D’EAU POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES)
PROHIBIDO USAR AGUA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DIE VERWENDUNG VON WASSER FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) /11 OYUCTKU MALUVHbI
3AMPELLEHO UCMOJIb30BATb BOAY - (PT) PROIBIDO USAR AGUA PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET WATER TE REINIGEN - (EL) AMATOPEYETAI H
XPHEZH NEPOY r1A TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APEI LA CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA VATTEN FOR ATT RENGORA
MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITI VODY NA €ISTENI STROJE - (HR) ZA PRANJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITIVODU - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA WODY DO CZYSZCZENIA URZADZENIA
- (FI) KONEEN PUHDISTAMINEN VEDELLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE VAND TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE VANN TIL RENGJ@RING AV
MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VODO - (SK) ZAKAZ POUZITIA VODY NA CISTENIE STROJA - (HU) ViZ HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ
- (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI VANDEN] - (ET) VEE KASUTAMINE MASINA PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT UDENI - (BG)
3ABPAHEHO E [IA CE U3MOJ13BA BOJA 3A MOYUCTBAHETO HA MALUMHATA - (TR) MAKINEYi TEMiZLEMEK iCiN SU KULLANMAK YASAKTIR - (AR) d_.Slo)l widaxd olaall slasiwl ytasy

(EN) DO NOT USE VEHICLES TO TOW THE MACHINE - (IT) VIETATO TRAINARE CON VEICOLI LA MACCHINA - (FR) NE PAS TRACTER LA MACHINE AVEC DES VEHICULES - (ES) PROHIBIDO ARRASTRAR
CONVEHICULOSLAMAQUINA - (DE) DAS ZIEHEN DERMASCHINE MITFAHRZEUGEN ISTNICHT GESTATTET - (RU) 3ATNPELLAETCA BYKCUPOBATb MALUVHY TPAHCMOPTHbIMU CPEACTBAMM - (PT)
PROIBIDO REBOCAR A MAQUINA COM VEICULOS - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE TE SLEPEN MET VOERTUIGEN - (EL) AMATOPEYETAI H PYMOYAKHEH TOY MHXANHMATOX ME OXHMATA
- (RO) ESTE INTERZISA TRACTAREA MASINII CU VEHICULE - (SV) FORBJUDET ATT BOGSERA MASKINEN MED FORDON - (CS) ZAKAZ TAZENI STROJE ZA VOZIDLEM - (HR) ZABRANJENO JE VUCI
STROJVOZILIMA - (PL) ZABRANIA SIE CIAGNIECIA URZADZENIA ZZASTOSOWANIEM POJAZDOW - (F1) KONEEN HINAAMINEN AJONEUVOILLA ONKIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT TRAKKE
MASKINEN MED BRUG AF KGRET@JER - (NO) FORBUDT A SLEPE MASKINEN MED KJ@RET@Y - (SL) PREPOVEDANO VLECI ZVOZILI NA MOTOR - (SK) ZAKAZ TAHANIA STROJA ZA VOZIDLOM - (HU)
TILOS A GEPET JARMUVEKKEL VONTATNI - (LT) MASINA DRAUDZIAMA VILKTITRANSPORTO PRIEMONEMIS - (ET) MASINA JARELVEDU SOIDUVAHENDIGA ON KEELATUD - (LV) MASINU AIZLIEGTS
VILKT ARTRANSPORTLIDZEKLIEM - (BG) 3ABPAHEHO E MALUMHATA 1A CE TEMIN C NPEBO3HU CPE[ICTBA - (TR) MAKINEYi ARAGLARLA CEKMEK YASAKTIR - (AR) &LiSyo dlauslgs dinSloll cuonus jlacu

(EN)WEARING A PROTECTIVE MASKIS COMPULSORY -(IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE- (ES) OBLIGACION DEUSARMASCARA
DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJ1b30BATbCA 3ALUUTHOM MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO
- (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YTOXPEQXH 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 OCHRONNE!J - (FI) SUOJAMASKIN
KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO STIiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/IKUTEJTHO U3NON3BAHE HA NMPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) 3l gLu8 slasiwly slyJdyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS
TRAGENVONGEHORSCHUTZISTPFLICHT-(RU)OBA3AHHOCTb 3ALLMLLIATbCNTYX-(PT) OBRIGATORIOPROTEGEROOUVIDO-(NL)VERPLICHTEOORBESCHERMING- (EL) YTIOXPEQEZHMPOXTAZIAZ
AKOHZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR- SR) OBAVEZNA ZASTITASLUHA - (PL)NAKAZ OCHRONY
SEUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REV/RN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANASLUCHU-(HU)HALLASVEDELEMKOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS
AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AIb/IKUTE/THO AA CE HOCAT MPEAMNA3HU CPEACTBA 3A CJIYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 03¥1 dalesu sl3J¥1

(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) MCMOJIb3OBAHWE YCTAHOBKM 3AMPELLEHO JIULIAM, NCMOJb3YIOLWMM NEKTPOHHYIO U SNEKTPOAMNMAPATYPY OBECMEYEHUA
KU3HEAEATENBHOCTY - (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) ANATOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOX XE ATOMA MOY OEPOYN HAEKTPIKEEZ
KAl HAEKTPONIKES IYIKEYEEZ ZOTIKHE 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 POUZ{VANIA 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 MALUMHATA OT JIMLA, HOCUTESIN HA ENEKTPUYECKW U ENEKTPOHHU MEAVLIMHCKN
YCTPOWCTBA - (TR) HAYATi ELEKTRIKLi VE ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) & gx2d1 dig iUVl diliygSdl 852V ool dIVI slasviowl ytaz

(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) UCMOJIb3OBAHME MALUUHDbI 3ANPELLAETCA NIOAAM, UMEIOLLUM METAJUVTMMECKUE MPOTE3bI
- (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- (EL) ANATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE XE ATOMA NOY OEPOYN METAAAIKEEZ MPOXOHKEE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS
- (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA
HA MALUVHATA OT HOCUTENIN HA METAJIHU MPOTE3M - (TR) METAL PROTEZLi iINSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d_sasoll Bl Byp>l (pASmo s AV plasiwl ytas

(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) 3AMPELAETCA HOCUTb METAJUTMMECKWE NMPEAMETbI, YACbl WIN MATHUTHBIE MJATbIIO - (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 NMAAKETEE - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR Sl 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 - (Fl) 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 PLOKSTELIl} - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE
- (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NPEAMETK, YACOBHMULIU
W MATHUTHU CXEMW - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dluisies wldlayg Olelw cddase :l._..y| Alasiwl ydas

(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) UCMOJIb3OBAHME 3ANPELLAETCA JIIOAAM, HE UMEIOLLUM
PA3PELLEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMIATOPEYXH XPHIHZ XE MH
ENITETPAMENA 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 NOJI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHW JIULIA - (TR) YETKiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) —g) Tro—s =3l poliVl Jod oo slasiwyl ylasy

@B @ @ @Q@

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche
ed elettroniche - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques - (ES) Simbolo que indica Ia recogida por separado de los aparatos
eléctricos y electrénicos - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerdte - (RU) Cumson, y Ha pas i c6op 3neKTpu4eckoro u
3NEeKTPOHHOro - (PT) Simbolo que indica a reunidao separada das aparelhagens eléctricas e electronicas - (NL) Symbool dat wust op de gescheiden inzameling van
elektrische en elektromsche toestellen - (EL) ZUpBolo mou Seixvel Tn Stapopomoinpévn UANOYH TWV NAEKTPIKWV Kid NAEKTPOVIKWVY GUGKEUWV - (RO) Simbol ce indica depoznarea
separata a aparatelor electrice si electronice - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér
elektrickych a elektronickych zafizeni - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw
aparatury elektrycznej i elektronicznej - (FI) Symboli, joka ilmoittaa séhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen - (DA) Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og
elektroniske apparater - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater - (SL) Simbol, ki ozna¢uje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov
- (SK) Symbol oznacujiici separovany zber elektrlckych a elektronlckych zariadeni - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladekgyuﬂ:eset jelzi
- (LT) Simbolis, nurodantis atskiry neb ) elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkimg - (ET) Siimbol, mis tédhistab elektri- ja elekt di eraldi kog - (W)
Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javelc atsevnskl no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém - (BG) Cumeon, Koiito Ha enekTpuyeckara
W enekTpoHHa anapatypa - (TR) Atik toplama icin elektrikli ve elektronik cihazlarin aynil belirten bol - (AR) d_i95IYly d—ib,esl o,_g>)U J_,an.dl ozl | i 5

_3-




ﬁ m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

f [[D]]] 155 .d>xuo Glually slascndl Slodsi @
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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.
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- Do not weld on containers or piping that contains or has contained flammable liquid
or gaseous products.

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

Do not weld on containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from the working area.
Keep the gas bottle (if used) away from heat sources, including direct sunlight.

WELDING FUMES CAN BE DANGEROUS

The fumes produced during welding contain toxic gases and vapours.

Welding fumes contain substances that cause cancer, as

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

- metals used for welding;

- welding electrodes and wire;

- coatings;

- detergents, degreasers and similar;

- welding process used.

All operators must follow the rules listed below to

reduce inhalation of welding fumes to a minimum:

- keep your head far from any welding fumes;

- do notinhale such fumes;

- ensure adequate air exchange or means to extract the welding fumes near the arc;
- use a welding helmet with electro-ventilated respirator if ventilation is insufficient.
To comply with Directive 2019/130/EU: protection of workers from the risks related

to exposure to carcinogens or mutagens at work, a systematic approach to the
assessment is necessary of the exposure limits of welding fumes according to their
composition, concentration and duration of exposure.

POCLO®

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

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head protection and
clothing that are suitable for the purpose and by using insulating boards or mats.
Ultraviolet radiation is carcinogenic, as stated in the IARC monograph 118; in
addition, ultraviolet and infrared radiation can damage the eyes and burn the skin.
Always protect your eyes with the relative filters, which must comply with UNI EN
169 or UNI EN 379, mounted on masks or use helmets that comply with UNIEN 175.
Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and welding
gloves (compliant with UNI EN 12477) without exposing the skin to the ultraviolet
and infrared rays produced by the arc; the protection must extend to other people
who are near the arc by way of screens or non-reflective sheets.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

never coil welding cables around metal objects or your body;

do not place your body between welding cables;

keep welding cables on the same side of your body;

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

do not work next to welding power sources;

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

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

- 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”.

A RESIDUAL RISKS

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

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

RISK OF BURNS

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

Allow the just welded piece to cool before touching it!

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

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

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

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

Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

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

Lubricating the gears.

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

ENVIRONMENTAL CONDITIONS (EN 60974-1)

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

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

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

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

STORAGE

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

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

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

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

hydraulic circuit and the tank of liquid.

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

corrosion.
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mmmm DISPOSAL

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

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

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

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

Suitable core wires can be used without Flux protection gas, adapting torch polarity

according to the indications of the wire producer (versions 180A and 200A only).

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

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

2.1 MAIN CHARACTERISTICS

MIG-MAG

- Synergic (automatic) or manual operation;

Pre-set synergic curves;

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

2T, 4T and spot operation selection;

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

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

Setting the metric or UK system.

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

MMA (see table 1)

- Arc force adjustment, hot start.

VRD device.

Anti-stick protection.

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

PROTECTION

- Thermostatic safeguard;

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

2.2 STANDARD ACCESSORIES

Torch;

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

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

Argon bottle adapter;

Trolley (versions 180A and 200A only);
Self darkening helmet;

MIG MAG welding kit;

MMA welding kit;

TIG welding kit.

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

2- manufacturer’s name and address.
3- product model.
4- Symbol for internal structure of the welding machine.
5- Symbol for welding procedure provided.
6- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in environments with
heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
7- Symbol for power supply line:
1~ :single phase alternating voltage;
3~:3-phase alternating voltage.
8- Protection rating of the covering.
9- Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit +109%).
= | 1 : Maximum current absorbed by the line.
- 1, effective current supplied.
10- Performance of the welding circuit:
- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- /U, : current and corresponding normalised voltage that the welding machine can
supply during welding.
- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply the
corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10 min. cycle
(e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded, the
thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby until its
temperature returns within the allowed limits).
- A/V-A/V : shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.
11- Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).
12- ——3-: Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.
13- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1 “General
safety considerations for arc welding”

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

WELDING MACHINE: see table 1 (TAB. 1).

MIG TORCH: see table 2 (TAB. 2).

TIG TORCH: see table 3 (TAB. 3).

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

AVERAGE CONSUMPTION OF WIRE AND WELDING GAS: see table 6 (TAB. 6).
The weight of the welding machine is given in table 1 (TAB. 1).



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

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

2- Welding cable and torch.

3- Earth return cable and clamp.

4- Torch coupling.

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

8- Touch coupling (T2).

9- Welding cable and torch (T2).

10- Welding cable and torch (T3).

At the back:

11- Main ON/OFF switch.

12- Hose connector for protective gas.

13- Power cable.

14- Hose connector for torch T2 protective gas.
15- Hose connector for torch T3 protective gas.

On the reel area (where available):

16- Positive clamp (+).

17- Negative clamp (-).

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

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

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

- Adjustment of the welding seam (arc length)
MANUAL MIG-MAG:

- Adjustment of the welding seam (welding voltage)
TIG:

- Not enabled.

MMA:

- Not enabled

LCD display

selection, if pressed of torch T1, T2, T3.

signalling indicator LED of torch T1, T2, T3.

3-
4-
5-

5.INSTALLATION

ATTENTION! THE WELDING MACHINE MUST BE TURNED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAINS BEFORE COMMENCING ANY
INSTALLATION AND POWER CONNECTION OPERATIONS.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY EXPERT OR
QUALIFIED TECHNICIANS.

Fig. D (version 180A with wheels)
Fig. D1 (version 270A)
Fig. D2, D3 (3-torch version)
Unpack the welding machine and assemble the separate parts included in the package.

Assembling the clamp-return cable Fig. E
Assembling the welding cable electrode-holder clamp FIG. F
Assembling the torch holder hook (where available) FIG. G

5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE

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

Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.
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5.2 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- Type A( ) for single-phase machines.

- Type B ( ) for 3-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we recommend
connecting the welding machine to the interface points of the main power supply that
have an impedance of less than Zmax = 0.24 ohm.

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

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

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

5.2.1 Plug and outlet

(1~)

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

conductor of the power supply.

(3~

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

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

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

5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION

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

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

maximum energy supplied by the welding machine.

In addition:

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

- Use the shortest welding cables possible.

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

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

5.3.2 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MIG-MAG MODE

5.3.2.1 Gas cylinder connection (if used)

Loadable gas cylinder on the support surface of the trolley: max 30kg (where available).
Screw the pressure reducer (¥) onto the cylinder gas valve, inserting the specific reduction
supplied as an accessory, when Argon gas or an Argon/CO, mix is used.

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

- Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducer before opening the cylinder valve.
(*) Accessory to purchase separately if not supplied with the product.

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

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

5.3.2.4 Internal polarity change (where available)
Fig.B

- Open the reel area door.

MIG/MAG welding (gas):

- Connect the torch cable to the red clamp (+) (Fig. B-16)

- Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig. B-17)

FLUX welding (no gas):

- Connect the torch cable to the black clamp (-) (Fig. B-17).

- Connect the clamp return cable to the positive fast coupling (+) (Fig. B-16).

Close the reel area door.

5.3.2.5 External polarity change (where available)
Fig.B

MIG/MAG welding (gas):

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

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

FLUX welding (no gas):

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

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

5.3.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN TIG MODE

5.3.3.1 Connecting the gas bottle

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

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

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

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

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

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

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

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

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



with the symbol (-) (Fig. B-6).

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

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

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

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

WEAR PROTECTIVE GLOVES.

Open the reel compartment door.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Remove the nozzle and contact tip (4a).

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

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

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

release the button.

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

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

Keep the torch away from the gas bottle.

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

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

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

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

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

Close the reel compartment door.

WARNING! During these operations the wire is live and subject to mechanical

6. MIG-MAG WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 SHORT ARC

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

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CuSi/CuAl

- Usable wire diameter:

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

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

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

- Usable gas: Ar
Core wire

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

See TAB. 6.

7. MIG-MAG OPERATION MODEE

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

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

1- Synergic operating mode ;

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

7.1.2 Parameters setting

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

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

7.1.3 Adjustment of the welding seam shape

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

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

left of the graphic symbol of the welding seam and disappears after a set time).
Using the knob (Fig. C-2), the graphic indication on the display of the shape of the welding
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changes showing a more convex, flat or concave result.

n

Convex shape. == 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.

N

—

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

7.1.4 ATC Mode (Advanced Thermal Control)

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

Advantages:

- easy welding of thin materials;

decreased deformation of material;

stable arc even when working with low currents;

rapid and accurate spot welding;

easier coupling of spaced sheets.

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

Press the knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release to access the advanced
parameter settings menu. When MENU 1 appears, again press. Each parameter can be set to
the desired value by rotating/pressing the knob (Fig. C2) until you exit the menu.
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‘Agl— : burn-back correction. (Fig. M-3)
Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped. Settings from - 10 % to +
10 %. Factory value: 0 %

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

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

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

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

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

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

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

2- Welding values:
Eg wire feed speed;

m welding voltage;
n welding current.

7.2.2 Parameters setting

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

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

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

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

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

: Burn-back. (Fig. M-3)
Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped. Settings from 0 to 1 sec.
Factory value: 0.08 sec.

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

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

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

7.2.4 Setting of torch T1, T2, T3 (where available)
Setting of torch T1, T2, T3 can take place in two ways:
- press the button on the control panel (Fig. C-4) where the corresponding LED will come



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

8. CONTROLLING THE TORCH PUSH-BUTTON

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

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

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

2T mode: i

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

ot
4T mode: [

-l L

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

Spot welding mode: @

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

9. UNIT OF MEASUREMENT MENU (Fig. O)

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

10. INFO MENU (Fig. O)

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

11.TIG DC WELDING: PROCESS DESCRIPTION

11.1 GENERAL PRINCIPLES

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

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

11.2 PROCEDURE (LIFT STRIKE)

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

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

Make sure the gas is flowing correctly.

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

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

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

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

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

11.3 LCD DISPLAY IN TIG MODE (Fig. C)

- £ TIG operation mode;

Welding values;
m welding voltage;

n welding current.

12. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

12.1 GENERAL PRINCIPLES

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

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

@ Electrode (mm) i Welding current (A)

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

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

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

12.2 Procedure

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

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

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

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

12.3 LCD DISPLAY IN MMA MODE (Fig. C)

- ?I:I MMA operation mode;

- Welding values;
m welding voltage;

n welding current;
- recommended electrode diameter.

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

iy
'L“_'L : 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%.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

15. MAINTENANCE

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

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

15.1.1 Torch

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

Make regular checks on the gas pipe and connector seals.

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

At least once a day check the terminal parts of the torch for wear and make sure they are
assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp, gas diffuser.

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

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



15.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY TECHNICIANS

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

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

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

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

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

with moving parts.

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

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

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

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

with a very soft brush or suitable solvents.

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

damage to the insulation.

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

the fastening screws right down.

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

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

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

16. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE OR REQUESTING

ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

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

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

or short-circuit.

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

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

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

stopped.

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

eliminate the incovenience.

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

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

(ie. Paint).

Protective gas must be of appropriate type and quantity.
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SALDATRICE A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG-MAG E FLUX, TIG,
MMA PREVISTE PER USO PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “Saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

N

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

La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica e di riparazione devono
essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.
Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di sostituire i
particolari d’usura della torcia.

Eseguirel'installazioneelettricasecondole previste normeeIeggmntmfortunlstlche.
La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sist di
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.

AN\

- 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 (es. legno, carta,

stracci, etc.).

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

1 FUMI DI SALDATURA POSSONO ESSERE PERICOLOSI

| fumi prodotti durante la saldatura contengono gas e vapori tossici.

| fumi di saldatura contengono sostanze che causano il cancro, come

indicato nella monografia IARC 118 (Agenzia internazionale per la ricerca sul cancro).

La tossicita dei fumi di saldatura dipende dai seguenti fattori:

- metalli utilizzati per la saldatura;

- elettrodi e filo di saldatura;

- rivestimenti;

- detergenti, sgrassanti e simili;

- processo di saldatura utilizzato.

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

di ridurre al minimo l'inalazione dei fumi di saldatura:

- tenere la testa lontano da eventuali fumi di saldatura;

- non inspirare tali fumi;

- assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o mezzi atti ad asportare i fumi di saldatura
nelle vicinanze dell’arco;

- utilizzare un casco di saldatura con respiratore elettroventilato se I'areazione &

azione

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

POCLAO®

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

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

Le radiazioni ultraviolette sono cancerogene, come indicato nella monografia IARC
118; inoltre le radiazioni ultraviolette e infrarosse possono danneggiare gli occhi e
bruciare la pelle.

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

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

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

L OOROE®

1 CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

La corrente elettrica che scorre attraverso un qualsiasi conduttore provoca campi

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

dintorni del circuito di saldatura e della saldatrice stessa.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature mediche (ad

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

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

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

valutazione del rischio individuale per i saldatori.

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

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

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

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

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

avvicinare tra loro i cavi di saldatura. Fissarli con nastro adesivo quando possibile;

mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito di

saldatura;

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

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

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

collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare il piu vicino

possibile al giunto in esecuzione;

non saldare vicino alla saldatrice;

tutti gli operatori dovrebbero rispettare le distanze minime richieste come indicato

nella scheda dati EMF;

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

-11-
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- Apparecchiatura di classe A:

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

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

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

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

RISCHIO DI USTIONI

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

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!

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

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

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

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

/\

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

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

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

CONDIZIONI AMBIENTALI (EN 60974-1)

Utilizzare la saldatrice solo con le seguenti condizioni ambientali:

« temperatura ambiente compresa tra -10°C e 40°C;

« umidita relativa dell’aria non superiore del 50% a 40°C;

- umidita relativa dell’aria non superiore del 90% a 20°C;

« L'aria circostante deve essere esente da polvere, acidi, gas o sostanze corrosive,
ecc.

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

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

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

)i ¢

mmm SMALTIMENTO

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

E responsabilita dell'utente smaltire questa apparecchiatura elettrica presso punti
di raccolta designati allo smaltimento e al riciclo delle apparecchiature elettriche o,
rivolgersi al negozio presso il quale é stato acquistato il prodotto. Questa disposizione

riguarda solamente lo smaltimento delle apparecchiature nel territorio dell’Unione
Europea (RAEE).

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

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

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

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

MIG-MAG

- Funzionamento sinergico (automatico) o manuale;

- curve sinergiche predisposte;

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

- Selezione funzionamento 2T, 4T, spot;

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

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

- Impostazione sistema metrico o anglosassone.

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

MMA (vedi tabella 1)

- Regolazione arc force, hot start;

- Dispositivo VRD;

- Protezione anti-stick.

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

PROTEZIONI

- Protezione termostatica;

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

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

- Protezione anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Torcia;

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

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola argon;

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

- Kit Saldatura MIG/MAG;

- Kit saldatura MMA;

- Kit saldatura TIG.

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

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

targa caratteristiche col seguente significato:

Fig.A

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

saldatura ad arco.

2- Nome e indirizzo del costruttore.

3- Nome del modello.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

5- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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

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

8- Grado di protezione dell'involucro.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

~N

- |, : Corrente effettiva di alimentazione.
10- Prestazioni del circuito di saldatura:
- U, : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
- L/U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire erogate
dalla saldatrice durante la saldatura.
- X:Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice 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).
- A/V-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d'arco.
11- Numero di matricola per l'identificazione della saldatrice (indispensabile per assistenza
tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).
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12- ——=3-: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
della linea.

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

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB. 1).

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

- TORCIATIG : vedi tabella 3 (TAB. 3).

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

- CONSUMO MEDIO DI FILO E GAS DI SALDATURA: vedi tabella 6 (TAB. 6).
Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

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

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

Sul lato anteriore:

1- Pannello di controllo.

2- Cavo e torcia di saldatura.

3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.

4- Attacco torcia.

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

8- Attacco torcia (T2).

9- Cavo e torcia di saldatura (T2).

10- Cavo e torcia di saldatura (T3).

Sul lato posteriore:

11- Interruttore generale ON/OFF.

12- Connettore del tubo per gas di protezione.

13- Cavo di alimentazione.

14- Connettore del tubo per gas di protezione torcia T2.
15- Connettore del tubo per gas di protezione torcia T3.

Sul vano aspo (ove previsto):

16- Morsetto positivo (+).

17- Morsetto negativo (-).

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

4.1.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)
1- selezione, se premuto, del processo di saldatura MIG-MAG (SINERGICA o MANUALE), TIG
o MMA
MIG-MAG SINERGICO
- Regolazione della potenza di saldatura.
MIG-MAG MANUALE
- Regolazione velocita di alimentazione del filo.
TIG (ove previsto):
- Regolazione della corrente di saldatura.
MMA (ove previsto):
- Regolazione della corrente di saldatura.
3 sec
2- Sepremuto WdilTl permette di accedere ai programmi preimpostati in macchina.
MIG-MAG SINERGICO
- Regolazione del cordone di saldatura (lunghezza dell’arco)
MIG-MAG MANUALE
- Regolazione del cordone di saldatura (tensione di saldatura)
TIG:

- Non abilitato.
MMA:
- Non abilitato
3- Display LCD
4- selezione, se premuto, della torciaT1,T2, T3.
5- Led segnalazione della torcia impostata T1,T2, T3.

5.INSTALLAZIONE

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

Fig. D (versione 180A con ruote)
Fig. D1 (versione 270A)
Fig. D2, D3 (versione 3 torce)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute nellimballo.

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

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

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

5.2 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

conduttore di neutro collegato a terra.
Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interruttori differenziali del
tipo:

- Tipo A ( ) per macchine monofasi.

- TipoB( ) per macchine trifasi.

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

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

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

5.2.1 Spina e presa

(1~)

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

(3~)

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

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

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

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
5.3.1 Raccomandazioni

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

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

massima corrente erogata dalla saldatrice.

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 30kg (ove previsto).

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

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

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

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

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

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

5.3.2.4 Cambio polarita interno (ove previsto)
Fig.B

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

- Collegare il cavo della torcia al morsetto rosso (+) (Fig B-16)

- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig B-17)
- Saldatura FLUX (no gas):

- Collegare il cavo della torcia al morsetto nero (-)(Fig B-17).

- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig B-16).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

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

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG

5.3.3.1 Collegamento alla bombola gas

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

necessario, la riduzione apposita fornita come accessorio.

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

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

bombola.

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

5.3.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

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

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

5.3.4.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL FILO,
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.
VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO DI CONTATTO
DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA NATURA DEL FILO CHE
S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI
INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.
Aprire lo sportello del vano aspo.
- Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento dell’aspo
sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).
Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i inferiore/i (2a);
- Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato (2b).
Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata con un taglio netto e privo di
bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo
d’entrata spingendolo per 50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2c).
- Riposizionareil/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore intermedio, verificare
che il filo sia correttamente posizionato nella cava del/i rullo/i inferiore/i (3).
Togliere I'ugello e il tubetto di contatto (4a).
- Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la saldatrice,
premere il pulsante torcia e attendere che il capo del filo percorrendo tutta la guaina
guidafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il pulsante.
ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione elettrica ed
& sottoposto a forza meccanica; puo quindi causare, non adottando
opportune precauzioni, pericoli di shock elettrico, ferite ed innescare archi
elettrici:
Non indirizzare I'imboccatura della torcia contro parti del corpo.
Non avvicinare alla bombola la torcia.
Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e I'ugello (4b).
Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione dei rulli e la frenatura
dell’aspo 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.

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)
e normalmente compresa tra 5 e 12mm.
Acciai al carbonio e basso-legati

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio e CuSi/CuAl

- Diametro fili utilizzabili:

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

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

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

- Gas utilizzabile: Ar
Filo animato

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

6.2 GAS DI PROTEZIONE
Vedi TAB. 6.

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG

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

7.1.1 Display LCD in modalita SINERGICA (Fig. L)

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

prescelta. SYN |

1- Modalita di funzionamento in sinergia

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

3- Diametro del filo da utilizzare;

4- Gas di protezione raccomandato;

5- Spessore del materiale da saldare;

6- Indicatore grafico dello spessore del materiale;

7- Indicatore grafico della forma del cordone di saldatura;

8- Valori in saldatura:

{g velocita di alimentazione del filo;
m tensione di saldatura;
n corrente di saldatura.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Impostazione dei parametri

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

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

7.1.3 Regolazione della forma del cordone di saldatura

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

La scala di regolazione varia tra -10 + 0 + +10; nella maggior parte dei casi con la manopola
in posizione intermedia (0, HL) si ha una impostazione di base ottimale (il valore 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-2), 'indicazione grafica su display della forma della saldatura
cambia mostrando un risultato piu convesso, piatto o concavo.

Forma convessa. xH:‘- 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. ‘H:L Significa che vi & un elevato apporto termico quindi la saldatura
risulta troppo “calda’, con eccessiva penetrazione; ruotare quindi in senso antiorario la
manopola per ottenere una minore fusione.

7.1.4 Modalita ATC (Advanced Thermal Control)

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

Vantaggi:

saldature su spessori sottili con grande facilita;

- minore deformazione del materiale;

arco stabile anche alle basse correnti;

- saldatura a punti rapida e precisa;

unione facilitata di lamiere distanziate tra loro.

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

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

B8
E : correzione rampa salita filo (Fig. M-1)

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

HE

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

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

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

}I : Post gas (Fig. M-4)
Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a partire dall'arresto della
saldatura. Regolazione da 0 a 10 secondi. Valore di fabbrica: 1 sec.

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

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

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

2- Valori in saldatura:
Eg velocita di alimentazione del filo;

m tensione di saldatura;
n corrente di saldatura.

7.2.2 Impostazione dei parametri

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

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

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

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

: Reattanza elettronica (Fig. M-2)
Un valore piu alto determina un bagno di saldatura pit caldo. Regolazione da 10 %
(macchina con poca reattanza) a 100 % (macchina con molta reattanza). Valore di fabbrica:
50 %

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

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

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

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

7.2.4 Impostazione torcia T1, T2, T3 (ove previsto)

Limpostazione dell'utilizzo della torcia T1, T2, T3 puo avvenire in due modi:

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

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

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

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

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

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

- vt
Modalita 2T: = L i
la saldatura inizia con la pressione del pulsante torcia e finisce quando il pulsante é rilasciato.

Modalita 4aT: 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 & utile per
saldature dilunga durata.

Modalita puntatura: B

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

9. MENU UNITA DI MISURA (Fig. O)

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

10. MENU INFO (Fig. O)

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

11. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPI GENERALI

La saldatura TIG DC é adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e ai
metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe (FIG. P). Per la saldatura in TIG DC con
elettrodo al polo (-) & generalmente usato I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata
grigia). E necessario appuntire assialmente l'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi FIG. Q,
avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni dell'arco. E
importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza dell'elettrodo. Tale operazione
andra ripetuta periodicamente in funzione dellimpiego e dell’'usura dell’elettrodo oppure
quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato oppure impiegato non
correttamente. E indispensabile per una buona saldatura impiegare l'esatto diametro di
elettrodo con l'esatta corrente, vedi tabella (TAB.5). La sporgenza normale dell'elettrodo
dall'ugello ceramico & di 2-3mm e puo raggiungere 8mm per saldature ad angolo.

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili opportunamente
preparati (fino a Tmm ca.) non serve materiale d’apporto (FIG. R). Per spessori superiori sono
necessarie bacchette della stessa composizione del materiale base e di diametro opportuno,
con preparazione adeguata dei lembi (FIG. S). E opportuno, per una buona riuscita della
saldatura, che i pezzi siano accuratamente puliti ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola C-1;
Adeguare la corrente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.

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

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

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

La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche istante, verra erogata
la corrente di saldatura impostata.
- Perinterrompere la saldatura sollevare rapidamente I'elettrodo dal pezzo.

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

- Valori in saldatura:
m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura.

12. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

12.1 PRINCIPI GENERALI

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

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

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

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

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

12.2 PROCEDIMENTO

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

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

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

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

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

- Valori in saldatura:
m tensione di saldatura;

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

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

[
HGL : 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%.

[

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

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

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

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

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

- ALARM 01 e @ ”: Intervento della protezione termica a primario della saldatrice. Il
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funzionamento viene interrotto finche la macchina non viene sufficientemente

raffreddata. @—

ALARM 02 e” ": Intervento della protezione termica a secondario della saldatrice. Il

funzionamento viene interrotto finché la macchina non viene sufficientemente

raffreddata.

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

alimentazione.

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

alimentazione.

ALARM 10: intervento per protezione sovracorrente nel circuito di saldatura. Verificare

che velocita traino e/o corrente di saldatura non siano troppo elevate.

ALARM 11: intervento per protezione corto-circuito tra torcia e massa. Verificare che non

ci siano corti-circuiti nel circuito di saldatura.

ALARM 13: intervento per comunicazione interna mancante. Se l'allarme persiste

contattare un centro di assistenza autorizzato.

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

Allo spegnimento della saldatrice puo verificarsi, per alcuni secondi, la segnalazione

di ALARM 04.

15. MANUTENZIONE

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

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

15.1.1 Torcia

Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cid causerebbe la fusione dei

materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta pinza con il diametro

dell'elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva diffusione del gas e relativo mal

funzionamento.

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

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

15.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

16. RICERCA GUASTI

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

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

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

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

Controllare la tensione di linea: se il valore & 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.

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

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

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

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

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

AN

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

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

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

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

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

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

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

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

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

f\ /N

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

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

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

LES FUMEES DE SOUDURE PEUVENT ETRE DANGEREUSES

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

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

La toxicité des fumées de soudure dépend des facteurs suivants :

- métaux utilisés pour le soudage ;

électrodes et fil de soudage ;

enrobages ;

détergents, dégraissants et produits similaires ;

- procédé de soudage utilisé.

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

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

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

ne pas inspirer ces fumées ;

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

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

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

0L0®

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

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

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

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

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

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

L QOO

EMEF

LLlE

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX

Le courant électrique qui circule dans un quelconque conducteur provoque des

chants électriques et magnétiques (CEM) localisés. Le courant de soudage crée un

champ CEM aux alentours du circuit de soudage et du poste de soudage.

Les champs électromagnétiques peuvent avoir des interférences avec certains

dispositifs médicaux (ex. pacemakers, appareils respiratoires, prothéses métalliques,

etc.).

Il faut prendre les mesures de protection adéquates a I'égard des personnes porteuses

de ces dispositifs. Exemple : interdire I'accés a la zone d'utilisation du poste a souder

ou évaluer le risque personnel pour les soudeurs.

Ce poste de soudage satisfait les standards techniques de produit pour I'utilisation

en milieu industriel a but professionnel. La conformité aux limites de base en

matiére d’exposition humaine aux champs électromagnétiques en environnement

domestique n’est pas garantie.

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

I'exposition aux champs CEM provenant du circuit de soudage :

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

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

- ne jamais enrouler les cables de soudage autour d’objets métalliques ou autour du
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corps;
ne pas souder avec le corps au milieu du circuit de soudage ;

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

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

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

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

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

AN

- Appareils de classe A:

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

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

ation

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

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

RISQUE DE BRULURES

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

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

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

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

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

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

/2

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;

- Charg t de la bobine de fil;

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

- Lubrification des engrenages

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

RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

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

STOCKAGE

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

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

En cas de machine équipée d'une unité de refroidissement par liquide et d'une
température ambiante inférieure a 0°C : utiliser le liquide antigel suggéré par le
producteur ou vidanger complétement le circuit hydraulique et le réservoir, du
liquide qu'il contient.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre I’lhumidité,
la saleté et la corrosion.

hr¢

mmmm MISE AU REBUT

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

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

A DEPOSER A DEPOSER
ENMAGASIN  EN DECHETERIE
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7 - 4<

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

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

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

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

Cet appareil
se recycle

Points de coll

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

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

MIG-MAG

- Fonctionnement synergique (automatique) ou manuel ;

- Courbes synergiques prédisposées ;

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

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

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

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

- Programmation du systéme métrique ou anglo-saxon.

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

MMA (voir tableau 1)

- Réglage arc force, hot start.

- Dispositif VRD.

- Protection anti-stick.

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

PROTECTIONS

- Protection thermostatique ;

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

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

- Protection anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Torche;

- Cable de retour avec pince de masse ;

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

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur pour bouteille d'argon ;

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

- Kit soudage MIG / MAG;

- Kit soudage MMA ;

- Kit soudageTIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste de soudure sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

Fig.A

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

2- Nom et adresse du fabricant.

3- Nom du modele.

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

5- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

7- Symbole de la ligne d’alimentation.
1~ :tension alternative monophasée
3~ :tension alternative triphasée
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8- Degré de protection de la structure.

9- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

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

admises +10%).

- L. - COurant maximal absorbé par la ligne

- |, 4 courant d'alimentation efficace
10- Performances du circuit de soudage:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

12- -——=3: Valeur des fusibles 8 commande retardée a prévoir pour la protection de la
ligne.

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

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

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES

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

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

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

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

- CONSOMMATION MOYENNE DE FIL ET GAZ DE SOUDAGE : voir tableau 6 (TAB. 6).
Le poids du poste de soudage est reporté dans le tableau 1 (TAB. 1).

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

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

Sur le coté antérieur :

1- Tableau de contréle.

2- Cable et torche de soudage.

3- Cable et borne de retour a la masse.

4- Attache torche.

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

8- Attache torche (T2).

9- Cable et torche de soudage (T2).

10- Cable et torche de soudage (T3).

Sur le coté postérieur :

11- Interrupteur général ON/OFF.

12- Connecteur du tube pour gaz de protection.

13- Cable d'alimentation.

14- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche T2.
15- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche T3.

Sur le compartiment dévidoir (lorsque prévu) :

16- Borne positive (+).

17- Borne négative ().

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

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

MANUEL), TIG ou MMA

MIG-MAG SYNERGIQUE :

- Réglage de la puissance de soudage.

MIG-MAG MANUEL :

- Réglage de la vitesse d'alimentation du fil.

TIG (lorsque prévu) :

- Réglage du courant de soudage.

MMA (lorsque prévu) :

- Réglage du courant de soudage.

2- Donne accés aux programmes prédéfinis sur la machine.
MIG-MAG SYNERGIQUE :
- Réglage du cordon de soudage (longueur de I'arc)
MIG-MAG MANUEL :
- Réglage du cordon de soudage (tension de soudage)
TIG:
- Non habilité.
MMA :
- Non habilité

3- Ecran ACL

4- Sélection, en cas de pression, de la torche T1,T2, T3.

5- LED d'indication de la torche programmée T1, T2, T3.

5.INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION

ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE

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

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

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

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

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

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

5.2 BRANCHEMENT AU RESEAU

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

- Le poste de soudage doit étre branché exclusivement a un systéeme d’alimentation avec

conducteur de neutre branché a la terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs différentiels

de type:

- Type A( ) pour des machines monophasées.

- Type B( ) pour machines triphasées.

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

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

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

5.2.1 Fiche et prise

(1~)

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

(3~)
Brancher une fiche normalisée (3P + PE) de portée adéquate au cable 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 ampeéres, des fusibles
retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué par le poste
de soudage et de la tension nominale d’alimentation.
ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend inefficace le systéeme
de sécurité prévu par le constructeur (classe 1) avec de graves risques
conséquents pour les personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses
(ex. incendie).

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
5.3.1 Recommandations

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

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

fonction du courant maximum distribué par le poste de soudage.

En outre :

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

- Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

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

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

sécurité et donner des résultats insatisfaisants pour le soudage.

5.3.2 BRANCHEMENTS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MIG-MAG

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- Brancher le cable de la torche a la borne rouge (+) (Fig. B-16)

- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide négative (-) (Fig. B-17)
- Soudage FLUX (no gaz) :

- Brancher le cable de la torche a la borne noire (+) (Fig. B-17).

- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide positive (+) (Fig. B-16).
- Fermer le portillon du compartiment du support du dévidoir.

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

- Soudage MIG / MAG (gaz) :

- Brancher le cable de la torche a I'attache de la torche (Fig. B-4).
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- Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide positive (+) (Fig. B-5).

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

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

- Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide négative (-) (Fig. B-6).

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

5.3.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE TIG

5.3.3.1 Branchement a la bouteille de gaz

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

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

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

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

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

5.3.3.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

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

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

5.3.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MMA

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

5.3.4.1 Branchement du cable de soudage pince-porte-électrode
Il porte a son extrémité une borne spéciale utilisée pour serrer la partie découverte de
I'électrode. Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

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

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

ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU FIL, ETEINDRE
LE POSTE DE SOUDURE ET LE DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION.

VERIFIER QUE LES GALETS D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE GUIDE-FIL ET LE TUBE

DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET AU TYPE DE FIL

UTILISE ET SONT CORRECTEMENT MONTES. DURANT LES PHASES D’ENFILAGE DU FIL,

NE PAS PORTER DE GANTS DE PROTECTION.

- Ouvrir le compartiment bobine.

Placer la bobine du fil sur le support en maintenant I'extrémité du fil vers le haut, et

s'assurer que le téton d'entrainement est correctement inséré dans l'orifice prévu (1a).

Libérer le(les) contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des) galet(s) inférieur(s) (2a);

Vérifier si le(les) galet(s) d’entrainement correspond au fil utilisé (2b).

Libérer I'extrémité du fil et couper I'extrémité déformée de facon nette et sans bavures;

tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles d'une montre et introduire I'extrémité

du fil dans le guide-fil d’entrée en le poussant sur 50-100 mm dans le guide-fil du raccord
de la torche (2c).

Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression a une valeur intermédiaire;

vérifier que le fil est correctement positionné dans la gorge du(des) galet(s) inférieur(s) (3).

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

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

ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous tension électrique et
soumis a une force mécanique; des précautions doivent donc étre adoptées
pour éviter tout risque de choc électrique et de blessures, ainsi que pour
éviter de provoquer des arcs électriques:

- Ne pas diriger I'extrémité de la torche contre les personnes.

Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.

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

Controéler que I'avancement du fil est régulier; régler la pression des galets et le freinage

du support sur les valeurs minimales en s'assurant que le fil ne patine pas dans la gorge

et que, en cas d'arrét de I'entrainement, les spires de fil ne se détendent pas du fait d'une
inertie excessive de la bobine.

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

Fermer le compartiment bobine.

6. SOUDAGE MIG-MAG : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SHORT ARC (ARC COURT)

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

Aciers au carbone et faiblement alliés

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

- Diamétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi / CuAl

- Diametre des fils utilisables :

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

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

- Gaz utilisable : Ar
Fil fourré

- Diamétre des fils utilisables : 0.8-0.9-1.2mm
- Gaz utilisable : Aucun
6.2 GAZ DE PROTECTION

Voir TAB. 6.

7. MODALITE DE FONCTIONNEMENT MIG-MAG

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

7.1.1 Ecran ACL en modalité SYNERGIQUE (Fig. L)

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

choisie. SYN

1- Modalité de fonctionnement en synergie ;

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

3- Diametre du fil a utiliser;

4- Gaz de protection recommandé ;

5- Epaisseur du matériau a souder ;

6- Indicateur graphique de Iépaisseur du matériau ;

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

8- Valeurs en soudage:

g vitesse d'alimentation du fil ;

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

7.1.2 Programmation des paramétres

La pression du bouton C-2 pendant au moins 1 seconde donne accés aux programmes
prédéfinis de la machine.

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

7.1.3 Réglage de la forme du cordon de soudage

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

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

Forme convexe. B Cela signifie qulil y a un apport thermique faible et donc que le
soudage est « froid », avec peu de pénétration ; tourner alors la poignée dans le sens des
aiguilles d’'une montre pour obtenir un apport thermique plus important qui aura pour
conséquence un soudage avec une fusion plus importante.

Forme concave. xH:L. Cela signifie quil y a un apport thermique fort et donc que le soudage
est trop « chaud », avec une pénétration excessive ; tourner alors la poignée dans le sens
contraire des aiguilles d'une montre pour obtenir une fusion moins importante.

7.1.4. Modalité ATC (Advanced Thermal Control)

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

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

- soudages sur de fines épaisseurs avec une grande facilité ;

moindre déformation du matériau ;

arc stable méme a des courants bas ;

soudage par points rapide et précis ;

union facilitée de toles distantes entre elles.

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

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

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

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

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

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

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

10 %
{1 : Post gaz. (Fig. M-4)

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

: Correction de la vitesse du fil (Fig. M-5)
Permet d’augmenter ou de réduire la vitesse d'alimentation du fil par rapport aux éléments
affichés a I'écran. Réglage de -3 a +3m/min. Valeur d'usine : 0 m/min.
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7.2 Fonctionnement en modalité MANUELLE m
L'utilisateur peut personnaliser tous les parametres de soudage.

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

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

m tension de soudage ;
n courant de soudage.

7.2.2 Programmation des paramétres

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

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

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

j Rampe de montée du fil (Fig. M-1).

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

EN

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

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

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

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

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

7.2.4 Programmation de ma torche T1, T2, T3 (lorsque prévu)

La programmation de I'utilisation de la torche T1, T2, T3 peut advenir de deux fagons :

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

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

8. CONTROLE DU BOUTON DE LA TORCHE

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

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

8.2 Modalité de contréle du bouton de la torche
Il est possible de programmer 3 modalités de contréle différentes du bouton de la torche :

Modalité 2T: 0= I J_L

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

relaché.
Modalité 4T: 1 = 'l L
le soudage commence avec la pression et le relachement du bouton de la torche et termine

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

Modalité soudage par points : E]

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

9. MENU UNITES DE MESURE (Fig. O)

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

10. MENU INFO (Fig. O)

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

11. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE

11.1 PRINCIPES GENERAUX

Le soudage TIG DC est adapté a tous les aciers au carbone faiblement alliés et fortement
alliés et aux métaux lourds cuivre, nickel, titane et leurs alliages (FIG. P). Pour le soudage
en TIG DC avec électrode au pole (-) on utilise généralement une électrode avec 2% de

Cérium (bande colorée grise). Il est nécessaire de tailler en pointe de fagon axiale I'électrode
de Tungsténe a la meule, voir FIG. Q, en veillant a ce que la pointe soit parfaitement
concentrique pour éviter des déviations de I'arc. Il est important d’effectuer le meulage dans
le sens de la longueur de I'électrode. Cette opération devra étre répétée réguliérement en
fonction de I'emploi et de l'usure de Iélectrode ou quand celle-ci a été accidentellement
contaminée, oxydée ou employée de facon non correcte. Il est indispensable pour un
bon soudage d'employer le diamétre exact délectrode avec le courant exact, voir tableau
(TAB.5). La saillance normale de Iélectrode par rapport a la buse céramique est de 2-3mm et
peut atteindre 8 mm pour des soudages en angle.

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

11.2 PROCEDE (AMORGAGE LIFT)

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

- Vérifier le flux correct du gaz.
L'allumage de I'arc électrique s'effectue en mettant en contact et en éloignant I'électrode
de tungsténe du morceau a souder. Cette modalité d’amorcage cause moins de
perturbations électro-irradiantes et réduit au minimum les inclusions de tungsténe et
l'usure de 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 l'arc.
Le poste de soudage initialement envoie un courant réduit. Aprés quelques instants, il
enverra le courant de soudage programmé.

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

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

- Valeurs en soudage :
m tension de soudage ;

n courant de soudage.

12. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

12.1 PRINCIPES GENERAUX

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

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

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

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

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

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

12.2 Procédé

- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frotter la pointe de Iélectrode sur la piéce

a souder en effectuant un mouvement comme pour allumer une allumette; ceci est la

méthode la plus correcte pour amorcer l'arc.

ATTENTION: NE PAS TAPOTER I'électrode sur la piece, on risquerait dendommager son

revétement, ce qui rendrait 'amorcage de I'arc difficultueux.

Dés que l'arc s'amorce, essayer de maintenir une distance par rapport a la piéce

équivalente au diamétre de |'électrode utilisée et la maintenir la plus constante possible

durant I'exécution du soudage ; se rappeler que l'inclination de I'électrode dans le sens de

I'avancement devra étre d'environ 20-30 degrés.

- Alafin du cordon de soudage, porter I'extrémité de I'électrode légérement en arriére par
rapport ala direction d'avancement, au-dessus du cratere, pour effectuer son remplissage,
puis soulever rapidement I'électrode du bain de fusion pour obtenir I'extinction de I'arc
(Aspects du cordon de soudage - FIG. T).

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

- Valeurs en soudage :
m tension de soudage ;
n courant de soudage ;
- . diamétre de I'électrode conseillé.
Pour accéder au menu de réglage des parameétres avancés, appuyer en méme temps sur les
boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relacher. Chaque paramétre

peut étre programmeé a la valeur désirée en tournant/en appuyant sur le bouton (Fig. C2)
jusqu’a la sortie du menu.
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noC : représente la surintensité de départ “HOT START” avec indication a I'écran de
I'augmentation en pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage sélectionné.
Réglage de 0 a 100 %. Valeur d'usine : 50 %.

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

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

11
LI ). oN/ OFF; permet d'activer ou de désactiver le dispositif de réduction de la
tension de sortie a vide (réglage ON ou OFF). Valeur d'usine : OFF. Avec VRD activé, la sécurité
de l'opérateur augmente quand le poste de soudage est allumé mais non en condition de
soudage.

13. REINITIALISATION DES PROGRAMMATIONS D’USINE

Il est possible de remettre le poste de soudage aux programmations prédéfinies en usine
en maintenant la pression sur les deux boutons (Fig.C-1) et (Fig.C-2) durant l'opération
d‘allumage.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

15. ENTRETIEN

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

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

15.1.1 TORCHE

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

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

15.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

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

15.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

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

ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU
RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX
DU POSTE DE SOUDAGE ET D'’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout contrdle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage risque de

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

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

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

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

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

- EBviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si nécessaire

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

Contrdler également que les connexions électriques sont correctement serrées et vérifier

I'état de I'isolement des cablages.

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

fixation.

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

- Apres avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les cablages
comme ils étaient a l'origine en faisant attention que ces derniers n‘entrent pas en contact
avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre des températures
élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils I’étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute tension et les
branchements des transformateurs secondaires en basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

16. RECHERCHE DES PANNES
DANS LEVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT D’EFFECTUER
DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS ADRESSER A VOTRE CENTRE

D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

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

Il 'y a pas dalarme signalant lintervention de la sécurité thermique, de sous ou
surintensité ou de court-circuit.

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

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

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

Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués, spécialement que
la pince du céble 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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TIG, MMA, PREVISTAS PARA USO PROFESIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “Soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

/N

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

La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacion y de
reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desenchufada de la
red de alimentacion.

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

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

La soldadora debe conectarse excl
conductor de neutro conectado a tierra.
Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente conectada a la tierra de
proteccion.

No utilizar la soldadora en ambientes humedos o mojados o bajo la lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o c mal realizada

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

Y\

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes clorurados o en las
cercanias de dichos disolventes.

No soldar en recipientes a presion.

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

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

LOS HUMOS DE SOLDADURA PUEDEN SER PELIGROSOS

Los humos producidos durante la soldadura contienen gases y vapores toxicos.
Los humos de soldadura contienen sustancias que provocan cancer, como

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

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

- metales utilizados para la soldadura;

- electrodos e hilo de soldadura;

- revestimientos;

- detergentes, d grasantes y similares;

- proceso de soldadura utilizado.

de alimentacién con

te a un

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

- mantener la cabeza lejos de los humos de soldadura;

no aspirar estos humos;

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

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

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

POLO®

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

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

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

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

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

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

« Q ®®@®®

EMF
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LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS

La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera campos eléctricos y

magnéticos (CEM) localizados. La corriente de soldadura crea un campo CEM en los

alrededores del circuito de soldadura y de la soldadora misma.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos (por

ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis metalicas, etc.).

Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de proteccion

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

valorar el riesgo individual para los encargados de la soldadura.

Esta soldadora cumple las normas técnicas de producto para el uso exclusivo en

ambiente industrial con objetivo profesional. No se asegura que cumpla los limites de

base relativos a la exposicion humana a los campos electromagnéticos en ambiente

doméstico.

Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a continuacion, para

reducir al minimo la exposicion a los campos CEM del circuito de soldadura:

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

- mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura;
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no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos metalicos o del
cuerpo;

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

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

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

no soldar cerca de la soldadora;

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

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

fe\

- 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.

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
- En espacios cerrados;
- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable experto” y
efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas para efectuar
las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen en
7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo es
sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo, excepto si
se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias soldadoras
en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se puede generar
una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes
diferentes, con un valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicién instrumental para
determinar si existe un riesgo y p adoptar medidas de proteccion adecuadas
como indicado en el punto 7.9 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de
arco. Parte 9: Instalacion y uso”.

RIESGOS RESTANTES
VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una capacidad
adecuada para la masa; en caso contrario, (por ejemplo, pavimentos inclinados o no
igualados) existe el peligro de vuelco.

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

RIESGO DE QUEMADURAS

Algunas partes de la soldadora (antorcha, pinza electrodos) y areas adyacentes
pueden alcanzar temperaturas superiores a los 65°C: es necesario usar ropa de
proteccion adecuada.

Dejar enfriar la pieza antes de tocarla.

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

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

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

Las protecciones y las partes méviles del envoltorio de la soldadora y del alimentador
de hilo deben estar en la posicién correcta antes de conectar la soldadora a la red de
alimentacion.
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{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del alimentador
de hilo, por ejemplo:

- Sustitucién rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccion del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricaciéon de los engranajes

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

CONDICIONES AMBIENTALES (EN 60974-1)
- Utilizar la soldadora solo con las siguientes condiciones ambientales:
« temperatura ambiente entre -10°Cy 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 50% a 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 90% a 20°C;
« El aire circundante no debe tener polvo, acidos, gases o sustancias corrosivas, etc.

ALMACENAMIENTO

- Colocar la maquina y sus accesorios (con o sin embalaje) en locales cerrados.

- La temperatura ambiente debe estar entre -20°Cy 55°C.

En caso de maquina con unidad de enfriamiento por liquido y temperatura ambiente
inferior a 0°C: usar el liquido anticongelante sugerido por el fabricante o vaciar
completamente el liquido del circuito hidraulico y el depésito.

Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad, de la

suciedad y de la corrosion.

h:¢

mmm ELIMINACION

No eliminar esta soldadora con los residuos domésticos normales al final del ciclo de
vida util.

Es responsabilidad del usuario eliminar este aparato eléctrico en los puntos de
recogida designados para la eliminacion y el reciclaje de los aparatos eléctricos o
dirigirse a la tienda en la cual se ha comprado el producto. Esta disposicion afecta solo
a la eliminacion de los aparatos en el territorio de la Union Europeo (RAEE).

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

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

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

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

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

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

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MIG-MAG

- Funcionamiento sinérgico (automatico) o manual;

- Curvas sinérgicas preparadas;

Visualizacién en el display LCD de velocidad del hilo, tensién y corriente de soldadura;

- Seleccion del funcionamiento 2T, 4T, Spot;

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

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

Configuracion del sistema métrico o anglosajon.

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

MMA (véase tabla 1)

- Regulacion arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Proteccion anti-stick.

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

PROTECCIONES

- Proteccion termostdtica;

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

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

- Proteccién anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha;

- Cable de retorno con pinza de masa;

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

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

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

- Mascarilla autooscurecimiento;

- Kit de soldadura MIG/MAG;

- Kit de soldadura MMA;

- Kit de soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS

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

la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

Fig.A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricaciéon de las maquinas para
soldadura por arco.

2- Nombrey direccion del fabricante.

3- Nombre del modelo.

4 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

5- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

6 - Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un ambiente
con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de grandes masas
metalicas).

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

8- Grado de proteccién del envoltorio:

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

- U, : Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites admitidos
+10%).
= |, nax - Corriente maxima absorbida por la linea.
- |, Corriente efectiva de alimentacién
10- Prestaciones del circuito de soldadura:
- U, :tension maxima en vacio (circuito de soldadura abierto).
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- L/U, : Corriente y tensi6n correspondiente normalizada que pueden ser distribuidas
porfa soldadora durante la soldadura.
X : Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre
la base de un ciclo de 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 proteccién térmica (la soldadora
permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los limites
admitidos).
- A/V-A/V : Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tensién de arco.
11-Numero de matricula para la identificacion de la soldadora (indispensable para la
asistencia técnica, solicitud de recambio, busqueda del origen del producto).
12- 4 ——=}-:Valorde los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la proteccion
delalinea.
13- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo 1
"Seguridad general para la soldadura por arco”.

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

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA: véase la tabla 1 (TABLA 1).

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

- ANTORCHA TIG: véase la tabla 3 (TABLA 3).

- PINZA PORTAELECTRODO: véase la tabla 4 (TABLA 4).

- CONSUMO MEDIO DE HILO Y GAS DE SOLDADURA: Véase tabla 6 (TAB. 6).
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TABLA 1).

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

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

En el lado anterior:

1- Cuadro de control.

2- Cabley antorcha de soldadura.

3- Cabley borne de retorno a masa.

4- Toma de antorcha.

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

8- Toma de antorcha (T2).

9- Cabley antorcha de soldadura (T2).

10- Cable y antorcha de soldadura (T3).

En el lado posterior:

11- Interruptor general ON/OFF.

12- Conector del tubo para gas de proteccién.

13- Cable de alimentacion.

14- Conector del tubo para gas de protecciéon de antorcha T2.
15- Conector del tubo para gas de proteccién de antorcha T3.

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

16- Borne positivo (+).

17- Borne negativo (-).

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

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

2- Sisepulsa E permite acceder a los programas preconfigurados en la maquina.
MIG-MAG SINERGICO:
Regulacién del corddn de soldadura (longitud del arco)
MIG-MAG MANUAL:
- Regulacion del cordén de soldadura (tensién de soldadura)
TIG:
- No habilitado.
MMA:
- No habilitado

3- Display LCD

4- sise pulsa, seleccién de la antorchaT1,T2, T3.

5- Led de sefalacion de la antorcha configurada T1, T2, T3.

5.INSTALACION

iATENCION! REALIZAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y DE CONEXION ELECTRICA CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS TIENEN QUE SER REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

Fig. D (version 180A con ruedas)
Fig. D1 (version 270A)
Fig. D2, D3 (version 3 antorchas)
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes separadas que contiene el
embalaje.
Montaje del cable de retorno-pinza Fig. E
Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo FIG. F

Montaje del gancho para colgar la antorcha (si se ha previsto) FIG. G

5.1 UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

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

5.2 CONEXION A LA RED

- Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa de la

soldadora correspondan a la tensién y a la frecuencia de red disponibles en el lugar de

instalacion.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentaciéon con

conductor de neutro conectado a tierra.

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

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja la
conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que presentan
una impedancia menor de Zméx = 0.24 ohmios.

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

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

5.2.1 Enchufe y toma de corriente

(1~)

Conectar el enchufe del cable de alimentacién a una toma de corriente de red equipada con
fusibles o interruptor automatico; el terminal de tierra correspondiente debe conectarse al
conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion.

(3~)
Conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado (3P + PE) de capacidad adecuada
y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico; el relativo terminal
de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion.
La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles retrasados en
base a la corriente méxima nominal distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de
alimentacion.
{ATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve inefectivo el
sistema de seguridad previsto por el constructor (clase I) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (por ejemplo choque
eléctrico) y para las cosas (por ejemplo, incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendaciones

{ATENCION!ANTES DEREALIZARLAS CONEXIONES SIGUIENTES COMPROBAR
QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION.

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

mm?2) en funcion de la corriente méaxima generada por la soldadora.

Ademas:

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

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metalicas que no pertenecen a la pieza en elaboracion para
sustituir el cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar peligroso
para la seguridad y producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

5.3.2 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MIG-MAG

5.3.2.1 Conexion a la bombona de gas (si se utiliza)

- Bombona de gas para cargar en la superficie de apoyo del carro: méx. 30 Kg (si se ha

previsto).

Enroscar el reductor de presion (*) a la vélvula de la bombona de gas interponiendo la

reduccion especifica que se suministra como accesorio, cuando se utilice gas Argén o

mezcla Argén/CO,.

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

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

(*) Accesorio que se debe comprar por separado si no se suministra con el producto.

5.3.2.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metélico en el que se apoya, lo mas cerca
posible de la junta en ejecucion.

5.3.2.3 Antorcha
Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la boquilla y el tubo de contacto,
para facilitar la salida del mismo.

5.3.2.4 Cambio de polaridad interno (si se ha previsto)
Fig.B

- Abrir la puerta del compartimento del carrete.
- Soldadura MIG/MAG (gas):

- Conectar el cable de la antorcha al borne rojo (+) (Fig. B-16)

- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida negativa (-) (Fig. B-17)
- Soldadura FLUX (no gas):

- Conectar el cable de la antorcha al borne negro (-) (Fig. B-17).

- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-16).
- Cerrar la puerta del compartimento del carrete.

5.3.2.5 Cambio de polaridad externo (si se ha previsto)
Fig.B
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
- Conectar el enchufe rapido (Fig. B-7) a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-5).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Soldadura FLUX (no gas):
- Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
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- Conectar el enchufe rapido (Fig. B-7) a la toma rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD TIG

5.3.3.1 Conexion a la botella del gas

- Atornillar el reductor de presién en la vélvula de la botella del gas interponiendo, si resulta
necesario, la reduccién correspondiente que se entrega como accesorio.

Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera que se ha
entregado.

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

Abrir la botella y regular la cantidad de gas (I/min) segln los datos indicativos de uso;
véase la tabla (TABLA 5); los ajustes posibles del aporte de gas podran realizarse durante
la soldadura, siempre actuando en la abrazadera del reductor de presién. Controlar la
retencion de tuberias y racores.

{ATENCION! Siempre cerrar la vélvula de la botella del gas a la terminacién
del trabajo.

5.3.3.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo més
cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+)
(Fig. B-5).

5.3.3.3 Antorcha
- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (-) (Fig. B-6). Conectar el tubo
de gas de la antorcha a la bombona.

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

5.3.4.1 Conexion del cable de soldadura pinza-portaelectrodo
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del
electrodo. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo mas
cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el simbolo (-)
(Fig. B-6).

5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (Fig. H, H1, H2)

{ATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA DEL HILO,
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.
COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA DEL ALIMENTADOR
DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A
LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE
MONTADOS. DURANTE LAS FASES DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE
PROTECCION.
Abrir el compartimento del carrete.
Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo hacia arriba;
asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete esté bien colocada en el agujero
previsto (1a).
Liberar el/los contrarodillo/s de presion y alejarlo/s de los rodillo/s inferior/es (2a).
Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado (2b).
Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio y sin rebaba;
girar la bobina en sentido antihorario y pasar el cabo del hilo en el alimentador de hilo
de entrada empujandolo unos 50-100 mm en el alimentador de hilo del racor del soplete
(2¢).
Volver a colocar el/los contrarodillo/s regulando la presion en una valor intermedio,
comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del rodillo/s inferior (3).
Quitar la boquilla y el tubo de contacto (4a).
Introducir el enchufe en la toma de alimentacién, encender la soldadora, apretar el
pulsador del soplete y esperar a que el cabo del hilo recorra toda la vaina del alimentador
de hilo y salga unos 10-15 cm por la parte anterior del soplete, soltando entonces el
pulsador.
{ATENCION! Durante estas operaciones el hilo esté bajo tension eléctrica y
sometido a fuerza mecanica; por lo tanto puede causar, si no se adoptan las
precauciones oportunas, peligro de descarga eléctrica, heridas y cebar
arcos eléctricos.
No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.
- No acercar el soplete a la bombona.
Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).
- Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de los rodillos y el
frenado del carrete en los valores minimos posible comprobando que el hilo no se salga
de laranura 'y que en el momento del arrastre las espiras de hilo no se aflojen debido a la
excesiva inercia de la bobina.
Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15 mm.
- Cerrar el compartimento del carrete.

6. SOLDADURA MIG-MAG: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusion del hilo y la separaciéon de la gota se realiza por cortocircuitos sucesivos de la
punta del hilo en el baio de fusion (hasta 200 veces por segundo). La longitud libre del hilo
(stick-out) normalmente esta entre 5y 12mm.
Acero al carbono y de baja aleacién

- Didmetro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aluminio y CuSi/CuAl

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo versién 270A)
- Gas utilizable: Ar

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm solo version 270A)
CO, 0 mezclas Ar/CO,

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

Hilo con ntcleo
- Didmetro de los hilos utilizables:
- Gas utilizable:

0.8-0.9-1.2mm
Ninguno

6.2 GAS DE PROTECCION
Véase TAB. 6.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO MIG-MAG

7.1 Funci to en modalidad SINERGICA

Una vez definidos por el usuario los parametros como material, didametro de hilo , tipo
degas n la se configura automaticamente en las condiciones 6ptimas de funcionamiento

establecidas por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El usuario solo debe
seleccionar el espesor del material para comenzar a soldar (OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD en modalidad SINERGICA (Fig. L)

NOTA: Todos los valores que se pueden ver y seleccionar dependen del tipo de soldadura

elegida. SYN

1- Modalidad de funcionamiento en sinergia ;

2- Material para soldar. Tipos disponibles: Fe (acero), Ss (acero inoxidable), AIMg, AlSi;
(aluminio), CuSi/CuAl (capas galvanizadas - cobresoldeo), Flux (hilo con nucleo -
soldadura NO GAS);

3- Diametro del hilo para utilizar;

4- Gas de proteccién recomendado;

5- Espesor del material para soldar;

6- Indicador gréfico del espesor del material;

7- Indicador gréfico de la forma del cordén de soldadura;

8- Valores en soldadura:

g velocidad de alimentacién del hilo;

m tension de soldadura;
n corriente de soldadura.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Configuracion de los parametros

Apretando el pulsador C-2 durante al menos 1 segundo se tiene acceso a los programas
preconfigurados en la maquina.

Girando la empunadura C-2 se pueden desplazar todos los programas (PRG 01, 02, etc.).
Seleccionar el programa elegido apretando y soltando la misma empunadura. La soldadora
se configura automaticamente en las condiciones 6ptimas de funcionamiento establecidas
por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El usuario solo debe seleccionar el espesor
del material con la empunadura C-1 para comenzar a soldar. La tensién y la corriente de
soldadura se muestra en el display solo durante la soldadura.

7.1.3 Regulacion de la forma del cordén de soldadura

La regulacion de la forma del corddn se realiza con la empufadura (Fig. C-2) que regula la
longitud de arco y por lo tanto establece la mayor o menor aportacion de temperatura a la
soldadura.

La escala de regulacion varia entre -10 + 0 + +10; en la mayor parte de los casos con la
empunadura en posicion intermedia (0, HL ) se consigue una configuracion de base
6ptima (el valor se muestra en el display LCD a la izquierda del simbolo gréfico del cordon
de soldadura y desaparece después de un tiempo prefijado).

Usando la empunadura (Fig. C-2), la indicacion grafica en el display de la forma de soldadura
cambia mostrando un resultando mas convexo, plano o céncavo.

Forma convexa. B, Significa que se produce una aportacion térmica baja y por lo tanto la
soldadura es "fria", con poca penetracion; por ello, girar en sentido horario la empunadura
para obtener una mayor aportacion térmica con el efecto de una soldadura con mayor
fusion.

Forma concava. Lb Significa que se produce una elevada aportacion térmica por lo tanto
la soldadura es demasiado "caliente’, con una penetracién excesiva; por ello, girar en
sentido antihorario la empufadura para obtener una menor fusion.

7.1.4 Modalidad ATC (Advanced Thermal Control)

Se activa automaticamente cuando el espesor configurado es inferior o igual a 1,5 mm.
Descripcion: el control instantdneo especial del arco de soldadura y la elevada rapidez
de correccion de los pardmetros minimizan los picos de corriente caracteristicos de la
modalidad de transferencia Short Arc lo que supone una aportacion térmica reducida en la
pieza que se desea soldar. El resultado es, por una parte, la menor deformacién del material
y por otra una transferencia fluida y precisa del material de aportacién con la creacion de un
cordon de soldadura que se puede modelar facilmente.

Ventajas:

soldaduras en espesores finos con gran facilidad;

menor deformacion del material;

arco estable incluso con corrientes bajas;

soldadura por puntos rapida y precisa;

unién facilitada de chapas separadas unas de otras.

7.1.5 Configuracién de los parametros avanzados: MENU 1 (Fig. M)

Para acceder al menu de regulacion de los pardmetros avanzados apretar al mismo tiempo
las empufaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Cuando
aparece el MENU 1, pulsar de nuevo. Cada parametro puede configurarse con el valor
deseado girando o apretando la empuiadura (Fig. C2) hasta la salida del mend.

8|S
E : correccion rampa de subida del hilo (Fig. M-1)

Permite corregir la rampa de inicio del hilo para evitar la acumulacion inicial en el cordén de
soldadura. Regulacion de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

E : correccion de la reactancia electrénica (Fig. M-2)

Un valor mas alto determina un bafio de soldadura mas caliente. Regulacion de - 10%
(maquina con poca reactancia) a + 10 % (maquina con mucha reactancia). Valor de fabrica:
0%

Q— : correccion burn-back. (Fig. M-3)
Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de la soldadura. Regulacién
de-10% a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

’U : Post gas. (Fig. M-4)
Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccion a partir de la parada de la
soldadura. Regulacién de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

g} : Correccion velocidad hilo (Fig. M-5)
Permite aumentar o disminuir la velocidad de alimentacién del hilo respecto a lo que se
muestra en el display. Regulacién de -3 a +3m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.
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7.2 Funcionamiento en modalidad MANUAL m
El usuario puede personalizar todos los parametros de soldadura.

7.2.1 Display LCD en modalidad MANUAL (Fig. N)
1- Modalidad de funcionamiento MANUAL MAN 1

2- Valores en soldadura:
Ea velocidad de alimentacion del hilo;

m tension de soldadura;
n corriente de soldadura.

7.2.2 Configuracion de los parametros

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacién del hilo y la tensién de soldadura se
regulan por separado. La empufadura (Fig. C-1) regula la velocidad del hilo, la empuiadura
(Fig. C-2) regula la tension de soldadura (que determina la potencia de soldadura e influye
en la forma del corddn). La corriente de soldadura se muestra en el display (Fig. N-2) solo
durante la soldadura.

7.2.3 Configuracion de los parametros avanzados: MENU 1 (Fig. M)

Para acceder al ment de regulacién de los pardmetros avanzados apretar al mismo tiempo
las empufaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Cuando
aparece el MENU 1, pulsar de nuevo. Cada parametro puede configurarse con el valor
deseado girando o apretando la empunadura (Fig. C2) hasta la salida del menu.

8T
:Rampa de subida del hilo (Fig. M-1).

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

i

: Reactancia electrénica (Fig. M-2)
Un valor mas alto determina un bafo de soldadura mas caliente. Regulacion de - 10%
(maquina con poca reactancia) a 100 % (maquina con mucha reactancia). Valor de fabrica:
50 %

?— : Burn-back. (Fig. M-3)
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.

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

Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccion a partir de la parada de la
soldadura. Regulacién de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

Eg : Correccion velocidad hilo (Fig. M-5)
Permite aumentar o disminuir la velocidad de alimentacién del hilo respecto a lo que se
muestra en el display. Regulacién de -3 a +3m/min. Valor de fébrica: 0 m/min.

7.2.4 Configuracion de la antorcha T1, T2, T3 (si se ha previsto)

La configuracion de la utilizacion de la antorcha T1, T2 y T3 puede realizarse de dos maneras:

- usando el pulsador presente en el cuadro de control (Fig. C-4) de manera que se encienda
el led correspondiente;

- apretando durante al menos un segundo el pulsador de la antorcha que se quiere utilizar
hasta que se seleccione el led correspondiente.

8. CONTROL DEL PULSADOR DE LA ANTORCHA

8.1 Configuracién de la modalidad de control del pulsador de antorcha (Fig. O)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empunaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Girar
la empunadura (Fig. C2) hasta que aparezca el ment 2. Confirmar la seleccion apretando de
nuevo la empunadura.

8.2 Modalidad de control del pulsador de antorcha
Es posible configurar 3 modalidades distintas de control del pulsador de la antorcha:

’ ’ 1
Modalidad 27:1= =1L

la soldadura comienza con la presion del pulsador de antorcha y acaba cuando se suelta

el pulsador.
Modalidad 4T: 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 de soldadura por puntos:
permite la ejecucion de soldaduras por puntos MIG/MAG con control de la duracién de la
soldadura.

9. MENU DE UNIDAD DE MEDIDA (Fig. O)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empunaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Girar
la empunadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menu 3. Confirmar la selecciéon apretando
de nuevo la empunadura. Ahora se pueden configurar las unidades de medida métricas o
anglosajonas. Pulsando de nuevo la empunadura C-2 se vuelve a la modalidad manual (o
sinérgica).

10. MENU INFO (Fig. O)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empunaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Girar
la empunadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menu 4. Confirmar la seleccién apretando
de nuevo la empunadura; girando la empuiadura C-2 se pueden obtener informaciones
sobre el software instalado. Pulsando de nuevo la empufiadura C-2 se vuelve a la modalidad
manual (o sinérgica).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

11.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldaduraTIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono bajo aleados y alto aleados
y los metales pesados, como cobre, niquel, titanio y sus aleaciones (FIG. P). Para la soldadura
en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se usa el electrodo con el 2% de Cerio

(banda de color gris). Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en
la muela, véase FIG. Q, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica
para evitar desviaciones del arco. Es importante efectuar el amolado en el sentido de la
longitud del electrodo. Esta operacion se repetira periodicamente en funcion del empleo
y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente,
se haya oxidado o no se haya empleado correctamente. Es indispensable para una buena
soldadura emplear el didmetro exacto de electrodo con la corriente exacta, véase tabla
(TAB. 5). El saliente normal del electrodo respecto a la boquilla ceramica es de 2-3 mm, y
puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en angulo.

La soldadura se produce por fusion de los extremos de la junta. Para espesores finos
adecuadamente preparados (hasta 1 mm aprox.) no es necesario material de aportacion
(FIG. R). Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma composicion que el
material base y con un didmetro correcto, con preparacion adecuada de los extremos (FIG.
S). Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas se hayan limpiado
cuidadosamente y no tengan 6xido, aceites, grasas, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)

- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empufiadura C-1;
Adaptar la corriente durante la soldadura al aporte térmico real necesario.

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

- Apoyar la punta del electrodo en la pieza con una ligera presién.

- Levantarinmediatamente el electrodo de 2-3 mm obteniendo de esta forma el cebado del
arco.
La soldadura inicialmente genera una corriente reducida. Después de algunos instantes,
se generara la corriente de soldadura que se ha configurado.

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

11.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD TIG (Fig. C)
- £ Modalidad de funcionamiento TIG;

- Valores en soldadura:
m tension de soldadura;

n corriente de soldadura.

12. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

12.1 PRINCIPIOS GENERALES

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

- La corriente de soldadura tiene que regularse en funcién del diametro del electrodo
utilizado y al tipo de junta que se desea ejecutar; a titulo indicativo las corrientes que
pueden utilizarse para los varios didmetros de electrodo son:

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

- Observar que a paridad de diametro del electrodo, valores elevados de corriente se
utilizaran para soldaduras en plano, mientras que para las soldaduras en vertical o arriba
de la cabeza hay que utilizar corrientes mas bajas.

- Las caracteristicas mecdnicas de la junta soldada se determinan, ademds que a partir de
la intensidad de corriente elegida, a partir de los otros parametros de soldadura como
longitud del arco, velocidad y posicién de ejecucion, didmetro y calidad de los electrodos
(para una conservacion correcta mantener los electrodos protegidos de la humedad,
utilizando los especificos paquetes o contenedores).

ATENCION:
En funcién de la marca, del tipo y del espesor del revestimiento de los electrodos, pueden
presentarse inestabilidades del arco debidas a la composicion del electrodo mismo.

12.2 Procedimiento

- Manteniendo la mascara DELANTE DEL ROSTRO, fregar la punta del electrodo en la pieza

que tiene que soldarse ejecutando un movimiento como si se tuviera que encender una

cerilla; éste es el método més correcto para cebar el arco.

{ATENCION!: NO GOLPEAR la pieza con el electrodo; se correria el riesgo de dafar su

revestimiento, volviendo dificil el cebado del arco.

Inmediatamente después del cebado del arco, intentar mantener una distancia desde la

pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado, y mantener esta distancia lo mas

constante posible durante la ejecucion de la soldadura; recordar que la inclinacion del
electrodo en el sentido del avance tendra que ser de unos 20-30 grados.

- Alaterminacion del cordén de soldadura, llevar la extremidad del electrodo un poco atrés
con respecto a la direccion de avance, arriba del crater, para efectuar el llenado; luego
levantar rapidamente el electrodo del bafo de fusiéon para obtener el apagado del arco
(Aspectos del cordon de soldadura - FIGURAT).

12.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalidad de funcionamiento MMA;

- Valores en soldadura:
m tension de soldadura;
n corriente de soldadura;
- didmetro del electrodo aconsejado.
Para acceder al menu de regulacién de los pardmetros avanzados apretar al mismo tiempo

lasempufaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Cada pardmetro
puede configurarse con el valor deseado girando o apretando la empuiadura (Fig. C2) hasta
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la salida del mend.

[y

110112 . representa la sobrecorriente inicial "HOT START" con la indicacion en el display
del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura que se ha
seleccionado. Regulacién de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

o1
'L“ C . representa la sobrecorriente dindmica "ARC-FORCE" con la indicacion en el
display del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura que
se ha preseleccionado. Esta regulacién mejora la fluidez de la soldadura, evita el encolado
del electrodo a la pieza y permite el uso de varios tipos de electrodos.
Regulacién de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

11

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

13. RESTABLECIMIENTO CONFIGURACIONES DE FABRICA

Es posible hacer volver la soldadora a las configuraciones predeterminadas de fébrica
manteniendo apretadas las dos empufiaduras (Fig. C-1) y (Fig. C-2) durante la operacion
de encendido.

14. SENALACION DE ALARMA
El restablecimiento es automatico cuando finaliza la causa de la alarma.
Mensajes de alarma que pueden aparecer en el display:

ALARMO1y"“ @ "% intervencion de la proteccién térmica a primario de la soldadora. El
funcionamiento es interrumpido hasta que la maquina no se enfria suficientemente.

ALARM 02y "“ @ "z intervencion de la proteccién térmica a secundario de la soldadora.
El funcionamiento es interrumpido hasta que la maquina no se enfria suficientemente.

- ALARM 03: intervencion para proteccion de subida de tensién. Comprobar la tension de
alimentacion.

ALARM 04: intervencion para proteccion de bajada de tensién. Comprobar la tension de
alimentacion.

- ALARM 10: intervenciéon para proteccion de subida de corriente en el circuito de
soldadura. Comprobar que la velocidad de arrastre de hilo y/o corriente de soldadura no
sean demasiado elevadas.

ALARM 11: intervencién para proteccion de cortocircuito entre antorcha y masa.
Comprobar que no haya cortocircuitos en el circuito de soldadura.

- ALARM 13:intervencién por falta de comunicacion interna. Si la alarma persiste, pongase
en contacto con un centro de asistencia autorizado.

ALARM 18: intervencion por alarma de tension auxiliar. Si la alarma persiste, pongase en
contacto con un centro de asistencia autorizado.

Cuando se apaga la soldadora puede producirse durante unos segundos la seialacion
de ALARM 04.

15. MANTENIMIENTO

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

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

15.1.1 SOPLETE

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

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

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

Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estdn gastadas y
correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de gas.
Controlar, antes de cada utilizacion, el estado de desgaste y que el montaje de las partes
terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del electrodo,
difusor de gas.

15.1.2 Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos del alimentador
de hilo, quitar periddicamente el polvo metélico que se deposita en la zona de remolque
(rodillos y alimentador de hilo de entrada y salida).

15.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO EN AMBITO
ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS IEC/EN 60974-4.

{ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA Y ACCEDER
A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora pueden

causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo con partes en

tension y/o lesiones debidas al contacto directo con 6rganos en movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la utilizacion
y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y quitar el polvo
depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de aire
comprimido seco (méx. 10 bar)

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas; 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.

16. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA,
COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general en "ON’, se enciende la ldmpara correspondiente; en caso
contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacion (cables, toma y/o
clavija, fusibles, etc.).

No esté presente una alarma de sefalizacion de la intervencion de la seguridad térmica,
de sobre o subtension o de cortocircuito.

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

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

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

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

- El gas de proteccion usado sea correcto y en la justa cantidad.
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ENDLOSSCHWEISSMASCHINE ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN IN DEN VERFAHREN
MIG-MAG, FLUX WIG UND MMA IN BERUF UND GEWERBE.
Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,SchweiBmaschine” verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muBl im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB} Giber die Risiken bei den Lichtbogenschwei3verfahren, iiber
die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten
und Betreiben”).

/N

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiB3stromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstédnden gefahrlich.

Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

Bevor VerschleiB3teile des Brenners ausgetauscht werden, muB3 die SchweiBmaschine
ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen werden.

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

Die SchweiBmaschine darf ausschlieB8lich an ein Versorgungsnetz mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden ist.
Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei Regen
benutzt werden.

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen benutzen.
Ist eine Einheit zur Fliissigkeitskiihlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine befiillt
werden.

A A

- Schweifen Sie nicht auf Containern, GeféBen oder Rohrleitungen, die entflammbare
Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

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

- Nicht an Behéltern schweif3en, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. &.).

- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Warmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

SCHWEISSRAUCH KANN EINE GEFAHR DARSTELLEN

Der wiahrend des SchweiBens entstehende Rauch enthilt giftige Gase und Dampfe.
SchweiBrauch enthilt Stoffe, die krebserregend sind, wie dies

in der IARC-Monographie 118 (Internationale Agentur fiir Krebsforschung)
ausgewiesen ist.

Die toxische Wirkung des Schwei3rauchs ist von folgenden Faktoren abhéngig:

- den fiir die SchweiBung verwendeten Metallen

- den SchweiBelektroden und dem Schwei3draht

- der Umhiillung

- den Reinigungsmitteln, Entfettungsmitteln und dhnlichen Produkten

- dem angewandten Schweiverfahren

Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgefiihrten Regeln einhalten, um

das Einatmen des SchweiBrauchs auf ein Minimum zu reduzieren:

- den Kopf fern von eventuell vorhandenem Schwei8rauch halten

- diesen Rauch nicht einatmen

- sich vergewissern, dass ein geeigneter Luftaustausch stattfindet oder das Mittel
verwendet werden, die den SchweiB3rauch in der Ndhe des Lichtbogens entfernen

- bei unzureichender Beliiftung einen SchweiBhelm mit Geblasefiltergerat
verwenden

Es ist der Richtlinie (EU) 2019/130 nachzukommen: Schutz der Arbeitnehmer vor

der Gefdhrdung durch die Exposition gegeniiber Karzinogenen und Mutagenen am

Arbeitsplatz . Es ist eine systematische Herangehensweise fiir die Bewertung der

Expositionsgrenzen des SchweiBrauchs in Abhédngigkeit der Zusammensetzung,

Konzentration und der Expositionsdauer notwendig.

0L0®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugéngliche) Metallteile in
der Nahe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen Zweck
vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken
und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden Matten.

Ultraviolette Strahlung ist krebserregend, wie in der IARC-Monographie 118
festgestellt wird; auBerdem kann ultraviolette und infrarote Strahlung die Augen

schiadigen und die Haut verbrennen.
Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN 379
entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu schiitzen,
die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
und SchweiBBhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden, dass
die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten Strahlung
ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit nicht
reflektierenden Schirmen und Vorhédngen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten ein
personlicher téglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt
wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben
(Tab. 1).
«©
A
EMEF '
LLlE
DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt beschrankte
elektromagnetische Felder (EMF). Der Schweif3strom erzeugt ein elektromagnetisches
Feld (EMF) in der Umgebung des SchweiBstromkreises und der SchweiSmaschine
selbst.
Durch die elektromagnetischen Felder koénnen Interferenzen mit einigen
medizinischen Gerdten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerdte und Metallprothesen)
auftreten.
Im Hinblick auf Trdager dieser Gerite miissen geeignete SchutzmaBnahmen ergriffen
werden. Beispielsweise den Zugang zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine
verbieten oder das individuelle Risiko fiir die SchweiB3er bewerten.
Diese Schweimaschine erfiillt die technischen Produktstandards fiir die
ausschlieBlich gewerbliche fachmiannische Nutzung. Die Ubereinstimmung mit den
Basisgrenzwerten im Hinblick auf die entsprechende menschliche Exposition bei den
elektromagnetischen Feldern in hduslicher Umgebung ist nicht sichergestellt.
Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln befolgen, um
die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen Feldern (EMF) durch den
Schwei3stromkreis auf ein Minimum zu reduzieren:
- Die Schweilkabel untereinander annéhern. Sie mit einem Klebeband, wann immer
maoglich, festmachen.
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Den Kopf und den Rumpf des Korpers so weit wie méglich vom SchweiB3stromkreis
entfernt halten.

Die Schwei3kabel nie um Metallgegenstinde oder den Kérper wickeln.

Nicht schwei3en, wenn sich der Kérper mitten im Schwei3stromkreis befindet.

Die beiden SchweiBkabel auf derselben Koérperseite halten.

Das Schwei3stromriickleitungskabel am zu schweiBenden Werkstiick so nah wie
moglich mit der auszufiihrenden Naht verbinden.

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.

Alle Bediener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen Mindestabstdnde
einhalten.

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen die Exposition
niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes ist: d = 15 cm.

- Gerét der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebduden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das 6ffentliche Niederspannungsnetz
versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwdgung der Umstdande
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen konnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10; A.8; A.10
der Norm ,EN 60974-9: Lichtbogenschweieinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
MUSS das Schweilen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das SchweiBlen untersagt werden, wenn der Bediener liber Bodenhohe titig
wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit
mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen sich
die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschied 1 Elektrodenklemmen
oder Brennern gefahrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen, ob ein Risiko besteht und ob die angemessenen Schutzma3nahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” angewendet werden kénnen.

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.

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

GEFAHR VON VERBRENNUNGEN

Einige Teile der SchweiBmaschine (Brenner, Elektrodenzange) und angrenzende
Bereiche konnen Temperaturen von iiber 65°C erreichen: es ist geeignete
Schutzkleidung zu tragen.

Das gerade geschweiB3te Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen lassen!

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

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

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der SchweiBmaschine zu
benutzen.

A\

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels und
des Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschluB3 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 Zahnréader.

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974-1)
- Die SchweiBmaschine nur unter folgenden Umgebungsbedingungen verwenden:
« Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 50% bei 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 90% bei 20°C;
« Die Umgebungsluft darf keinen Staub, Sduren, Gas, korrosiv wirkende Stoffe usw.
enthalten.

LAGERUNG
- Die Maschine und ihr Zubehor (mit oder ohne Verpackung) in geschlossenen
Raumen unterbringen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -20°C und 55°C liegen.

Bei einer Maschine mit Fliissigkeitskithlaggregat und einer Umgebungstemperatur
unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene Gefrierschutzmittel verwenden oder den
Hydraulikkreis und den Behilter vollstandig von der Fliissigkeit entleeren.

Zum Schutz der Maschine vor Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion immer geeignete
MaBnahmen anwenden.

)¢

mmmm ENTSORGUNG

Diese Schweif8maschine darf nicht iiber den normalen Hausmiill entsorgt werden,
wenn ihre nutzbare Lebensdauer voriiber ist.

Es obliegt der Verantwortung des Nutzers, diese elektrische Ausriistung an den dafiir
bestimmten Sammelstellen fiir die Entsorgung und das Recycling von Elektrogeréten
zu entsorgen. Es kann sich auch an das Geschift, in dem das Produkt erworben wurde,
gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich ausschliellich auf die Entsorgung
von Gerdaten in der Europdischen Union (WEEE).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fir das Lichtbogenschweilen, die speziell
ausgelegt ist zum MAG-Schweien von Kohlenstoffstdhlen oder schwach legierten
Stahlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/CO,-Gemischen sowie mit Voll- oder
Seelendrahtelektroden (rohrférmig).

Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweif3en von rostfreien Stéhlen mit Argongas + 1-2%
Sauerstoff und Aluminium sowie CuSi3, CuAl8 (Lten) mit Argongas. Eingesetzt werden in
diesem Fall Elektrodendrahte, deren Zusammensetzung dem Werkstiick angepasst ist.

Es kdnnen zum schutzgaslosen Flux-Schweif3en geeignete Seelendrahte eingesetzt werden,
wenn man die Polung des Brenners an die Vorgaben des Drahtherstellers anpasst (nur in
den Ausfiihrungen 180A und 200A).

Die SchweiBmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich Leichtbaukonstruktionen und
Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze), rostfreie
Bleche und Aluminium zu schweiflen. Im SYNERGIEBETRIEB ist neben einer zligigen und
einfachen Einstellung der Schweil3parameter die wirksame Kontrolle des Lichtbogens und
der Schwei3qualitdt gewdhrleistet (OneTouch Technology).

Die Schweif8maschine ist, wo dies vorgesehen ist (siehe Tab. 1), mit ihrer Kontaktziindung
(Modus LIFT ARC) auch geeignet zum WIG-Gleichstromschwei3en (DC) sémtlicher Stéhle
(Kohlenstoffstahle, niedrig und hoch legierte Stdhle) und von Schwermetallen (Kupfer,
Nickel, Titan und ihre Legierungen) mit reinem Schutzgas Ar (99,9%) oder - bei besonderen
Einsatzen - mit Argon-Helium-Gemischen. Unter Verwendung von umhdillten Elektroden
(Rutil, sauer, basisch) kann sie auch zum MMA-Elektrodenschweilen mit Gleichstrom (DC)
eingesetzt werden.

2.1 HAUPTMERKMALE

MIG-MAG

- Synergistischer Betrieb (automatisch) oder Handbetrieb (manuell);

- Vorgegebene Synergiekurven;

- Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Schweistrom auf dem LCD-Display;

- Betriebsarten 2T, 4T, Spot;

- Einstellungen: Anfangsrampe der Drahtgeschwindigkeit, elektronische Reaktanz, Dauer
fuir das Nachbrennen des Drahtes (Burn-back), Gasnachstromung (Post-gas);

- Umpolung fiir das GAS-Schweien MIG-MAG/BRAZING oder GASLOSE / FLUX-Schweif3en
(nur in den Ausfiihrungen 180A und 200A).

- Einstellung metrisches oder anglosdchsisches System.

WIG (siehe Tabelle 1)
- LIFT-Zindung;
- Anzeige von Schweif3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

MMA (siehe Tabelle 1)

- Regulierung Arc-force, Hot-start.

- VRD-Vorrichtung.

- Anti-Stick-Schutz.

- Angabe des empfohlenen Elektrodendurchmessers in Abhangigkeit vom Schwei3strom.
- Anzeige von Schweif3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

SCHUTZVORRICHTUNGEN

- Thermostatschutz;

- Schutz gegen Kurzschliisse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse;

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen);
- Anti-Stick-Schutz (MMA).

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Brenner;

- Stromrickleitungskabel einschlieBlich Massezange;
- Brennerhalterung (wo diese vorgesehen ist).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

- Wagen (nur in den Ausfiihrungen 180A und 200A);
- Selbstverdunkelnde Schwei3schutzmaske;

- MIG/MAG-SchweiBsatz;

- MMA-Schweif3satz;

- WIG-SchweiBsatz.

3.TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD
Die wichtigsten Angaben tiber die Bedienung und Leistungen der Schwei8maschine sind
auf dem Typenschild zusammengefal3t:
Abb. A
1- EUROPAISCHE Referenznorm fiir  die
Lichtbogenschweimaschinen.
2- Name und Anschrift des Herstellers.
3- Modellname.
4- Symbol fir den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.
5- Symbol fiir das vorgesehene Schweilverfahren.
6- Symbol S: Weist darauf hin, dal Schweiarbeiten in einer Umgebung mit erhdhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groBer metallischer Massen).
7- Symbol der Versorgungsleitung:
1~ :Wechselspannung einphasig;
3~ :Wechselspannung dreiphasig.
8- Schutzart der Umhiillung.
9- Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweimaschine
(Zuldssige Grenzen £10%):

Sicherheit und den Bau von
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- L, ... Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- 1, 4 Tatséchliche Stromversorgung
10- Leistungen des Schweistromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (geéffneter Schweistromkereis).

- LU, Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der

dchweiBmaschine wahrend des Schwei3vorganges bereitgestellt werden kdnnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die SchweiSmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in %
basierend auf einem 10-minutigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten
Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf auf eine

Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung ein

(die SchweilSmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den

Grenzwert wieder unterschritten hat.

A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms (Minimum - Maximum) bei der

entsprechenden Lichtbogenspannung an.

11- Seriennummer fiir die Identifizierung der SchweifSmaschine (wird unbedingt benétigt
fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen und die
Nachverfolgung der Produktherkunft).

12- 4—=}-: Fur den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.

13- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1 “Allgemeine
Sicherheit fiir das Lichtbogenschweien” erldutert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole und
Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fir lhre eigene SchweiBmaschine
ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1).

- MIG-BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2).

- WIG-BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3).

- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle 4 (TAB. 4).

- DURCHSCHNITTLICHER VERBRAUCH VON SCHWEISSDRAHT UND -GAS: siehe
Tabelle 6 (TAB. 6).

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 genannt (TAB. 1).

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
4.1 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN

4.1.1 SCHWEISSMASCHINE (Abb. B, B1, B2, B3)

Vorderseite:

1- Bedienfeld.

2- Schweillkabel und -brenner.

3- Kabel und Klemme fiir Massertickleitung.

4- Brenneranschluss.

5- Plus-Buchse (+) fur den Schnellanschluss des Schwei8kabels.
6- Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des Schweif3kabels.
7- Schnellstecker am Brenneranschluss angeschlossen.

8- Brenneranschluss (T2).

9- Schweillkabel und -brenner (T2).

10- SchweiBkabel und -brenner (T3).

Riickseite:

11- Hauptschalter ON/OFF.

12- Steckverbinder der Schutzgasleitung.

13- Versorgungskabel.

14- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner T2.
15- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner T3.

Haspelfachseite (wo dies vorgesehen ist):

16- Plusklemme (+).

17- Minusklemme (-).

Anmerkung: Vertauschte Polung zum FLUX-SchweiB8en (gasfrei).

4.1.2 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)
1- Bei Betdtigung der Auswahl des Schweiverfahrens MIG-MAG (SINERGISTISCH oder

MANUELL), WIG oder MMA

MIG-MAG SYNERGISTISCH:

- Einstellung der SchweiBleistung.

MIG-MAG MANUELL:

- Einstellung Drahtzufuhrgeschwindigkeit.

WIG (wo dies vorgesehen ist):

- Einstellung des Schwei3stroms.

MMA (wo dies vorgesehen ist):

- Einstellung des Schweil3stroms.

2- Wenn gedriickt wird, kann auf die in der Maschine vorab eingestellten
Programme zugegriffen werden.
MIG-MAG SYNERGISTISCH:
- Einstellung der Schweif8naht (Lichtbogenldnge)
MIG-MAG MANUELL:
- Einstellung der Schwei3naht (Schwei3spannung)
wiG:
- Nicht aktiviert.
MMA:
- Nicht aktiviert
3- LCD-Display
4- Bei Betdtigung erfolgt die Auswahl des BrennersT1, T2, T3.
5- LED-Anzeige des eingestellten Brenners T1,T2, T3.

5.INSTALLATION

ACHTUNG! BEI ALLEN TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM

ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE

UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT

SEIN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON PERSONALVORGENOMMEN
WERDEN, DAS DIE ENTSPRECHENDEN ERFAHRUNGEN ODER QUALIFIKATIONEN
BESITZT.

Abb. D (Ausfithrung 180 A mit Radern)
Abb. D1 (Ausfithrung 270 A)
Abb. D2, D3 (Ausfiihrung mit 3 Brennern)

Die Schweimaschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen Teile
zusammenbauen.

Zusammenbau Riickleitungskabel-Zange Abb. E

Zusammenbau Schweif3kabel-Elektrodenzange ABB. F
Zusammenbau Haken Brennerhalterung (wo dies vorgesehen ist) ABB. G

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittsoffnungen fir die Kihlluft
behindert. Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Staube, korrosionsférdernden
Dampfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die SchweiBmaschine herum miissen mindestens 250 mm frei bleiben.

ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer ebenen Fliche auf,
die stark genug ist, um das Gewicht zu tragen. Auf diese Weise wird einem
Umkippen oder einem geféhrlichen 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 Schweifmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.
Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
verwenden:

- TypA( ) fur einphasige Maschinen.

- Typ B ( ) fur dreiphasige Maschinen.

- Umden Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen, wird der Anschluss
der Schweimaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes empfohlen, die
eine Impedanz von unter Zmax = 0.24 Ohm aufweisen.

Fiir die SchweiBmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.
Wenn die Schweimaschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat
der Installierende oder der Betreiber zu priifen, ob sie wirklich angeschlossen werden darf
(befragen Sie hierzu unter Umstéanden den Betreiber des Verteilernetzes).

5.2.1 Stecker und Steckdose

(1~)

Der Stecker des Versorgungskabels ist mit einer Netzdose zu verbinden, die mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter ausgestattet ist. Der Erdungsanschluss muss
an den Schutzleiter (gelbgriin) der Versorgungsleitung gelegt werden.

(3~)
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + P.E) mit ausreichender
Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter. Der zugehorige Erdungsanschlu mu8 mit dem Schutzleiter (gelb-
griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind die
empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen
sind nach dem von der SchweiSmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.
ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom Hersteller
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) unwirksam, was schwere
Folgerisiken fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B.
Brandgefahren) nach sich zieht.

5.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES
5.3.1 Empfehlungen

IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthalt die Werte, die abhangig vom Hochststrom, der von der
Schweif8maschine bereitgestellt wird, fiir die Schwei3kabel (in mm2) empfohlen werden.
AuBerdem:
- Die Stecker der Schwei3kabel bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls vorhanden)
drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen, weil die
Steckverbinder sonst Uberhitzen, was zu raschen FunktionseinbuBBen und zum Verlust
ihrer Wirksamkeit fiihrt.
Die Schweikabel miissen so kurz wie mdglich gehalten werden.
Vermeiden Sie es, anstelle des Schweistromriickleitungskabels Metallstrukturen zu
verwenden, die nicht zum Werkstlick gehoren. Dies kann die Sicherheit gefahrden und zu
unbefriedigenden Schweilergebnissen fihren.

f:f ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT WERDEN,

5.3.2 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MIG-MAG-BETRIEB

5.3.2.1 Anschluss an die Gasflasche (bei Anwendung)

- Gasflasche, die auf die Auflageflaiche des Wagens geladen werden kann: max. 30 kg (wo
dies vorgesehen ist).

- Den Druckminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben. Zwischenzuschalten ist
das als Zubehor im Lieferumfang enthaltene Reduzierstiick, wenn Argongas oder ein
Argon/CO,-Gemisch verwendet wird.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstlick anschlieBen und die Schlauchschelle
anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil ge6ffnet wird.

(*) Separat zu erwerbendes Zubehor, wenn nicht im Lieferumfang des Produkts enthalten.

5.3.2.2 Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstlick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werksttick aufliegt.

5.3.2.3 Brenner
Bereiten Sie den Brenner auf die erstmalige Zufiihrung des Drahtes vor, indem Sie die Dise
und das Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.

5.3.2.4 Interne Umpolung (wo dies vorgesehen ist)
Abb.B
- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.
- MIG/MAG-Schweilen (Gas):
- Das Brennerkabel an die rote Klemme (+) anschlieBen (Abb. B-16).
- Das Ruckleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb. B-17)
anschlieBen.
- FLUX-SchweiBen (gasfrei):
- Das Brennerkabel an die schwarze Klemme (-) anschlieen (Abb. B-17).
- Das Ruckleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb. B-16)
anschlieBen.
- Die Klappe des Haspelfaches schlieen.
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5.3.2.5 Externe Umpolung (wo dies vorgesehen ist)
Abb.B

MIG/MAG-SchweiBen (Gas):

Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlieen.

Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb. B-5)
anschlieBen.

- Das Ruickleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb. B-6)
anschlieBen.

FLUX-Schweif3en (gasfrei):

- Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlie3en.

Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb. B-6)
anschlieBen.

- Das Ruckleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb. B-5)
anschlieen.

5.3.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM WIG-BETRIEB

5.3.3.1 Anschluss an die Gasflasche

- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls erforderlich, das als
Sonderzubehér erhiltliche Reduzierstlick dazwischen einfiigen.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstlick anschlieBen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil ge6ffnet wird.

Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaB den Richtwerten regeln, welche
die Tabelle beziiglich des Verfahrens nennt (TAB. 5). Eine mdgliche Nachregelung der
ausstromenden Gasmenge kann wéhrend des Schweilens mit der Ringmutter des
Druckminderers vorgenommen werden. Priifen Sie die Leitungen und Verbindungssticke
auf Dichtigkeit.

A ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit stets zu
schlieBen.

5.3.3.2 Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werkstlck aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) (Abb.
B-5) anzuschlieBen.

5.3.3.3 Brenner
- Das Strom fiihrende Kabel in den zugehorigen Schnellanschluss (-) (Abb. B-6) einfiigen.
Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.

5.3.4 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
Fast alle umhiillten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlieBen. Nur
sauerumhdillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.4.1 Anschluss SchweiB3kabel Elektrodenklemme

Am Ende des Schwei3kabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke
Teil der Elektrode festhalt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) (Abb. B-5)
anzuschlieBen.

5.3.4.2 Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels

- 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-6) anzuschlieBen.

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. H, H1, H2)

WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE UND
DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND DER ART DES
VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER
DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.
- Das Haspelfach 6ffnen.
Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben gerichtet. Der
Mitnahmestift der Haspel muf3 dabei korrekt in der dafiir vorgesehenen Offnung sitzen
(1a).
- Nun die Andriick-Gegenrolle(n) I6sen und von den unteren Rolle(n) entfernen (2a).
Prifen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht anpasst(en) (2a).
- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten, gratfreien Schnitt
abtrennen; die Spule gegen den Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende einlaufseitig in
die Drahtftihrung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtfiihrung des Brenneranschlusses
geschoben (2c).
Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert eingestellt.
Priifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) lauft (3).
- Duse und Kontaktrohr entfernen (4a).
Stecker in die Netzsteckdose stecken, Schweimaschine einschalten, Brennerknopf und
abwarten, bis das Drahtende die gesamte Drahtfiihrungsseele durchquert hat und 10-15
cm aus dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf loslassen.

f VORSICHT! Wahrend dieser Vorgidnge steht der Elektrodendraht unter

fff VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES BEGONNEN

Strom und unterliegt mechanischen Kréften. Bei Nichtanwendung der
entsprechenden VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von
Stromschldgen, Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von
elektrischen Lichtbégen.
- Das Mundsttick des Brenners nicht auf Kérperteile richten.
- Nicht den Brenner der Flasche anndhern.
Das Kontaktrohr und die Diise miissen wieder an den Brenner montiert werden (4b).
- Prifen Sie, ob der Draht gleichmédBig vorgeschoben wird; stellen Sie den Rollendruck und
die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein und kontrollieren Sie, ob der Draht in der
Nut rutscht und ob sich beim Anhalten des Vorschubes die Drahtwindungen wegen der
Tragheitskrafte der Spule lockern.
Das aus der Duse hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm abzutrennen.
- Das Haspelfach wieder schlieBen.

6. MIG-MAG-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablosen des Tropfens erfolgen durch schnell
aufeinander folgende Kurzschlisse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal in der
Sekunde). Die freie Drahtldnge (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12mm.

Kohlenstoffstdhle und niedrig legierte Stdhle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6-0.8-1.0mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
- Verwendbares Gas: CO, oder Ar/CO-Gemische
Rostfreie Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)

- Verwendbares Gas:
Aluminium und CuSi/CuAl
- Verwendbare Drahtdurchmesser:

Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemische (1-2%)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)

- Verwendbares Gas: Ar
Seelendraht

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-0.9-1.2mm
- Verwendbares Gas: Keines
6.2 SCHUTZGAS

Siehe TAB. 6.

7.BETRIEBSART MIG-MAG SYN
7.1 Betrieb im SYNERGIEMODUS

Nachdem der Benutzer die Parameter wie den Werkstoff, den Drahtdurchmesser und
die Gasart n vorgegeben hat, nimmt die SchweilSmaschine automatisch die Einstellungen

fur optimale Betriebsbedingungen gemal3 den gespeicherten Synergiekurven vor. Der
Benutzer muss nur die Werkstoffstarke wahlen, um mit dem Schweilen beginnen zu
kénnen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-Display im SYNERGIEMODUS (Abb. L)
Anmerkung: Welche Werte angezeigt und gewdhlt werden koénnen, hangt vom
vorgewahlten Schweiverfahren ab.

1- Synergiebetrieb ;

2-  Zu schweilender Werkstoff. Verfligbar sind folgende Arten: Fe (Stahl), SS (Stahl rostfrei),
AIMg, AlSi, (Aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte Bleche - SchweiBl6ten), Flux (Seelendraht
- GASLOSES SchweiRen);

3- Durchmesser des zu verwendenden Drahtes;

4- Empfohlenes Schutzgas;

5- Starke des zu schweiRenden Werkstoffs;

6- Grafische Anzeige der Werkstoffstarke;

7- Grafische Anzeige der Schweif3nahtform;

8- Werte beim Schweif3en:
Q Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m Schweillspannung;
n SchweiB3strom.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Einstellung der Parameter

Durch mindestens 1 Sekunden langes Driicken des Knopfs C-2 kann auf die in der Maschine
voreingestellten Programme zugegriffen werden.

Durch Drehen des Knopfs C-2 kdnnen alle Programme durchlaufen werden (PRG 01, 02,
etc.). Das ausgewdhlte Programm durch Driicken und erneutes Loslassen desselben
Knopfs wéhlen. Die Schweilmaschine nimmt automatisch die Einstellungen fiir optimale
Betriebsbedingungen gemaR den verschiedenen, gespeicherten Synergiekurven vor. Der
Benutzer muss nur Gber den Knopf C-1 die Werkstoffdicke wahlen, um mit dem Schwei3en
beginnen zu kénnen. Die Schwei3spannung und der Schweil3strom werden nur wahrend
des Schweiens auf dem Display angezeigt.

7.1.3 Regulierung der Schwei3nahtform

Die Form der Schwei3naht wird mit dem Knopf (Abb. C-2) vorgegeben, weil mit ihm die
Lichtbogenlénge geregelt und somit bestimmt wird, ob beim Schweien mehr oder
weniger Warme eingetragen wird.

Die Skala der Einstellungswerte variiert zwischen -10 - 0 - +10. Die Zwischenstellung des
Knopfes (0, HL ) ist in den meisten Fallen eine optimale Grundeinstellung (der Wert wird
auf dem LCD-Display links vom grafischen Symbol der Schwei3naht ausgewiesen und
verschwindet nach einer festgelegten Zeit).

Wird der Knopf (Abb. C-2) betétigt, andert sich auf dem Display die grafische Anzeige der
SchweiBform zu einem SchweiBergebnis, das konvexer, flacher oder konkaver ist.

Konvexe Form. U, Dies bedeutet einen geringeren Wdrmeeintrag und damit eine  kalte”
SchweiBung mit geringem Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf im Uhrzeigersinn, um
den Waérmeeintrag und dementsprechend die Schmelzwirkung beim Schweien zu
erhohen. H

Konkave Form. (A Dies bedeutet einen hohen Warmeeintrag und damit eine zu ,warme”
SchweiBung mit einem zu groBen Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf entgegen dem
Uhrzeigersinn, um die Schmelzwirkung zu verringern.

7.1.4 ATC-Betrieb (Advanced Thermal Control)

Wird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1.5 mm oder darunter liegt.
Beschreibung: Die unverziigliche Steuerung des Schweillichtbogens und eine duBerst
zligige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim Werkstoffiibergang im
Kurzlichtbogen (Short Arc) typisch sind. Das hat den Vorteil einer geringeren Warmezufuhr
zum Werksttick. Das Resultat ist einerseits eine geringere Materialverformung, auf der
anderen Seite ein fliissiger und préziser Ubergang des SchweiBzusatzwerkstoffs, wodurch
eine leicht modellierbare Schwei3naht entsteht.

Vorteile:

- Sehr leichtes Schweif3en auf diinnwandigen Werkstoffen;

- Geringere Materialverformung;

- Stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;

- Zugiges, prazises Punktschweif3en;

- Leichteres Zusammenfligen voneinander entfernter Bleche.

7.1.5 Einstellung erweiterte Parameter: MENU 1 (Abb. M)

Um das Menti fiir die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind gleichzeitig
die Knépfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und dann
wieder loszulassen. Beim Erscheinen von MENU 1 erneut driicken. Jeder Parameter kann
durch Drehen bzw. Driicken des Knopfes (Abb. C2) bis zum Verlassen des Menis auf den
gewuinschten Wert eingestellt werden.

8J
: Korrektur Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-1)

Dieser Parameter gestattet die Korrektur der Rampe fiir den Anlauf des Drahtes, um eine
anfangliche Anhdufung in der Schweiflnaht zu vermeiden. Einstellbereich von -10% bis
+10%. Werkseinstellung: 0%

: Korrektur elektronische Reaktanz (Abb. M-2)

Ein hoherer Wert fiihrt zu einem wéarmeren Schweif3bad. Einstellbereich von -10% (Maschine
mit geringer Reaktanz) bis +10% (Maschine mit hoher Reaktanz). Werkseinstellung: 0%
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: Korrektur Burn-back. (Abb. M-3)

Die Dauer fiir das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schweivorgangs kann
eingestellt werden. Einstellbereich von -10% bis +10%. Werkseinstellung: 0%

: Post gas. (Abb. M-4)

Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
Schweifvorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden. Werkseinstellung:
1 Sek.

Eg : Korrektur Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-5)
Die Drahtzufuhrgeschwindigkeit kann entsprechend der Displayanzeige erhoht oder
verringert werden. Einstellung von -3 bis +3 m/min. Werkseinstellung: 0 m/min.

7.2 HANDBETRIEB m
Der Benutzer kann samtliche Schwei3parameter individuell vorgeben.

7.2.1 LCD-Display im MANUELLEN Betrieb (Abb. N)

1- MANUELLER Betrieb m;

2- Werte beim Schwei3en:
Eg Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m Schweilspannung;
n Schweilstrom.

7.2.2 Einstellung der Parameter
Im manuellen Modus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die Schwei3spannung
getrennt geregelt. Mit dem Knopf (Abb. C-1) wird die Drahtgeschwindigkeit, mit dem Knopf
(Abb. C-2) die Schweilspannung (welche die SchweiBlleistung bestimmt und damit die
Nahtform beeinflusst) eingestellt. Der Schwei3strom wird nur wahrend des Schweiens auf
dem Display (Abb. N-2) angezeigt.

7.2.3 Einstellung erweiterte Parameter: MENU 1 (Abb. M)

Um das Meni furr die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind gleichzeitig
die Knépfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und dann
wieder loszulassen. Beim Erscheinen von MENU 1 erneut driicken. Jeder Parameter kann
durch Drehen bzw. Driicken des Knopfes (Abb. C2) bis zum Verlassen des Mens auf den
gewiinschten Wert eingestellt werden.

7 A

j : Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-1).

Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des Schweifvorgangs angepasst werden, um
die Lichtbogenziindung zu optimieren. Der Einstellbereich liegt zwischen 20% und 100%
(Anlauf in % der Betriebsgeschwindigkeit). Werkseinstellung: 50%

R

: Elektronische Reaktanz (Abb. M-2)
Ein hoherer Wert fihrt zu einem warmeren Schweibad. Einstellbereich von 10% (Maschine
mit geringer Reaktanz) bis 100% (Maschine mit hoher Reaktanz). Werkseinstellung: 50%

E : Burn-back. (Abb. M-3)
Die Dauer fiir das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schwei3vorgangs kann
eingestellt werden. Einstellung von 0 bis 1 Sek. Werkseinstellung: 0.08 Sek.

E : Post gas. (Abb. M-4)

Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
Schweil3vorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden. Werkseinstellung:
1 Sek.

g : Korrektur Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-5)
Die Drahtzufuhrgeschwindigkeit kann entsprechend der Displayanzeige erhoht oder
verringert werden. Einstellung von -3 bis +3 m/min. Werkseinstellung: 0 m/min.

7.2.4 Brennereinstellung T1, T2, T3 (wo dies vorgesehen ist)

Die Einstellung zum Gebrauch des Brenners T1, T2, T3 kann auf zwei Arten erfolgen:

- den Knopf auf dem Bedienfeld (Abb. C-4) so betdtigen, dass die zugehérige LED angeht;

- den Brennerknopf des zu verwendenden Brenners mindestens eine Sekunde lang
gedriickt halten, bis die zugehd&rige LED ausgewdhlt ist.

8. BEDIENUNG DES BRENNERKNOPFS

8.1 Einstellung des Modus zur Bedienung des Brennerknopfs (Abb. O)

Um das Menii sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen, sind
gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und
dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von Meni 2 drehen. Die
Auswahl bestétigen. Hierzu den Knopf erneut driicken.

8.2 Bedienungsmodi des Brennerknopfs
Es besteht die Moglichkeit 3 verschiedene Bedienungsmodi des Brennerknopfs einzustellen:
)

4t
Modus 2T: = ':

Die SchweiBung beginnt mit der Betdtigung des Brennerknopfes und endet mit dem
Loslassen des Knopfes.
0 —
Modus4T: 0 Ii
Die SchweiBung beginnt mit der Betatigung und dem Loslassen des Brennerknopfes und

endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedriickt und losgelassen wird. Dieser
Modus ist zweckmaBig fuir langer andauernde SchweiBungen.

PunktschweiBmodus:
Ermoglicht im Verfahren MIG/MAG die Ausfiihrung von Punktschweiungen mit Steuerung
der Schweil3dauer.

9. MENU MASSEINHEIT (Abb. O)
Um das Menii sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen, sind

gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und
dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von Menu 3 drehen. Die
Auswahl bestatigen. Hierzu den Knopf erneut driicken. Nun kann die metrische oder die
angloséchsische MaBeinheit eingestellt werden. Durch erneutes Driicken des Knopfs C-2
kehrt man in den manuellen Modus (oder synergistischen Modus) zuriick.

10. MENU INFO (Abb. O)

Um das Men sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen, sind
gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und
dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von Menii 4 drehen. Die
Auswahl bestatigen. Dabei den Knopf erneut driicken. Hierzu den Knopf C-2 drehen, um
Informationen bzgl. der installierten Software zu erhalten. Durch erneutes Driicken des
Knopfs C-2 kehrt man in den manuellen Modus (oder synerigstischen Modus) zuriick.

11. WIG-DC-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

11.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-SchweiBen eignet sich fiir alle niedrig und hoch legierten Kohlenstoffstéhle
sowie fiir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. P). Zum
WIG-DC-Schweiflen mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen Elektroden
mit 2% Cer (grau gefarbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode mit der Schleifscheibe
axial zuspitzen, siehe ABB. Q. Zu beachten ist dabei, dass die Spitze véllig konzentrisch ist,
damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird. Es ist wichtig, die Elektrode in Langsrichtung zu
schleifen. Je nach Gebrauch und Verschleif3 der Elektrode regelméBig nachschleifen. Dies
gilt auch dann, wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt
verwendet worden ist. Firr ein gutes Schweilergebnis ist es unabdingbar, den richtigen
Elektrodendurchmesser mit genau dem richtigen Schweif3strom zu verwenden (siehe TAB.
5). Die Elektrode steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikdiise hervor. Dieser Wert
kann bei EckschweiBungen 8 mm erreichen.

Die SchweiBBung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoBrénder. Bei diinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstticken (bis etwa 1 mm) ist kein Zusatzwerkstoff erforderlich
(ABB. R). Bei groBeren Starken sind Schweilstébe mit sachgerechtem Durchmesser
erforderlich, die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rander
missen sachgerecht préapariert werden (ABB. S). Damit die SchweiBung gelingt, ist
es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgfaltig gereinigt und frei von Oxiden, Olen, Fetten,
Losungsmitteln und anderen Stoffen sind.

11.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den SchweiBstrom mit dem Knopf C-1 auf den gewtinschten Wert regeln;
Den Strom beim Schwei3en an den tatsachlich erforderlichen Warmeeintrag anpassen.

- Bitte prufen, ob der korrekte Gasstrom austritt.
Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man das Werksttick mit der Wolfram-
Elektrode berthrt und von diesem fortbewegt. Diese Art der Ziindung verursacht
weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert die Wolfram-
Einschliisse sowie den Elektrodenverschlei3 auf ein Mindestmaf.

- Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werksttick aufsetzen.

Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen ziindet.

Die Schweifmaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke ab. Einige Augenblicke

spater wird der eingestellte Schwei3strom bereitgestellt.

Zur Unterbrechung der Schweiung die Elektrode zligig vom Werkstiick abheben.

11.3 LCD-DISPLAY IM WIG-MODUS (ABB. C)

- £ Betriebsart WIG;

- Werte beim Schwei3en:
m Schweilspannung;

“ Schweifstrom.

12. MMA-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

12.1 ALLGEMEIN

- Dieaufder Packung der verwendeten Elektroden stehenden Herstellerangaben beztiglich
der richtigen Elektrodenpolung und des optimalen Stroms sind zu befolgen.

Der Schweiflstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und
der Art der auszufiihrenden Fuge einzustellen. Grob sind fur die verschiedenen
Elektrodendurchmesser die folgenden Stromwerte verwendbar:

Schweif3strom (A)

@ Elektrode (mm) Min. Max.
16 25 50
2.0 40 80
55 60 110
32 80 150
4.0 140 200
50 180 250
6.0 240 270

Bitte beachten Sie, dass hohe Stromwerte bei gleichem Elektrodendurchmesser fiir das
Horizontalschweien benutzt werden, wéhrend fiir das Schweilen in Vertikallage oder
tber Kopf geringere Stromstarken zu verwenden sind.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweif3fuge hangen nicht nur von der gewahlten
Stromstarke ab, sondern auch von anderen Schwei3parametern wie der Lichtbogenlange,
der Ausfihrungsgeschwindigkeit und der Schweillage sowie dem Durchmesser und
der Qualitat der Elektroden (fiir eine korrekte Aufbewahrung sind die Elektroden vor
Feuchtigkeit geschutzt in ihren speziellen Verpackungen oder Behdltern zu lagern).

A ACHTUNG:

In Abhéngigkeit der Marke, des Typs und der Umhiillungsdicke der Elektroden kann es zu
einer Instabilitdt des Lichtbogens auf Grund der Elektrodenzusammensetzung kommen.

12.2 Verfahrensweise

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer Bewegung

Uber das Werkstiick streifen, als ob man ein Streichholz anziinden wollte. Dies ist die

eigentlich korrekte Methode fiir die Ziindung des Lichtbogens.

ACHTUNG: Die Elektrode NICHT auf das Werksttick KLOPFEN, denn dies birgt die Gefahr,

die Elektrodenhiille zu schadigen und die Lichtbogenziindung stark zu erschweren.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, versuchen Sie, eine Entfernung zum Werksttick zu

halten, die dem Durchmesser der verwendeten Elektrode entspricht. Halten Sie diesen

Abstand wéhrend der SchweiBung so konstant wie méglich. Bitte denken Sie daran, dass

die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20-30 Grad geneigt werden muss.

- Am Ende der Schweilnaht fiihren Sie bitte das Elektrodenende oberhalb des Kraters
leicht wieder entgegen der Vorschubrichtung zuriick, um ihn anzufiillen; dann rasch
die Elektrode vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt (mdgliche
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Erscheinungsbilder der Schweinaht - ABB. T).

12.3 LCD-DISPLAY IM MMA-MODUS (ABB. C)

- ?I:I Betriebsart MMA;

- Werte beim Schweil3en:
m Schwei3spannung;

n Schweil3strom;
- @ Durchmesser der empfohlenen Elektrode.

Um das Meni fiir die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind gleichzeitig die
Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und dann wieder
loszulassen. Jeder Parameter kann durch Drehen bzw. Driicken des Knopfes (Abb. C2) bis
zum Verlassen des Menls auf den gewtinschten Wert eingestellt werden.

l [

'-"D L :Dies ist der anféngliche Uberstrom der Funktion ,HOT START”. Auf dem Display
wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert Giber dem ausgewahlten Schwei3stromwert
liegt. Einstellbereich von 0 bis 100%. Werkseinstellung: 50%.

o
'L"- L :Dies ist der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-FORCE". Auf dem Display
wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert Uber dem vorab gewahlten
Schweistromwert 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%.

| )
uro. ON/OFF; die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung am Ausgang
kann ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung ON oder OFF). Werkseinstellung: OFF.
Durch die Aktivierung von VRD wird die Bedienersicherheit erhoht, wenn die
SchweiBmaschine zwar eingeschaltet ist, aber nicht schweif3t.

13. WERKSEINSTELLUNGEN ZURUCKSETZEN

Es ist moglich, die SchweiBmaschine wieder auf die anfanglichen Werkseinstellungen
zuriickzusetzen, indem man die beiden Knopfe (Abb. C-1) und (Abb. C-2) wahrend des
Einschaltvorgangs gedriickt halt.

14. ALARMMELDUNGEN

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.

Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen kénnen:

ALARM 01 und ,, @ “: Der Thermoschutz des Primérkreises der Schweimaschine hat
ausgelost. Der Betrieb erd unterbrochen, bis die Maschine ausreichend abgekdhlt ist.

ALARM 02 und,, @ “: Der Thermoschutz des Sekundarkreises der Schweil3maschine hat
ausgelost. Der Betrieb wird unterbrochen, bis die Maschine ausreichend abgekuhlt ist.

- ALARM 03: Der Uberspannungsschutz hat ausgel&st. Die Versorgungsspannung priifen.
ALARM 04: Der Unterspannungsschutz hat ausgel6st. Die Versorgungsspannung priifen.
ALARM 10: Der Uberstromschutz im SchweiBstromkreis hat ausgeldst. Priifen, ob die
Vorschubgeschwindigkeit bzw. der Schwei3strom zu hoch sind.

ALARM 11: Der Schutz gegen Kurzschluss zwischen Brenner und Masse hat ausgeldst.
Prifen, ob Kurzschlusse im Schwei8stromkreis vorliegen.

ALARM 13: Fehlende interne Kommunikation hat ausgeldst. Sollte der Alarm weiterhin
bestehen, den Vertragskundendienst kontaktieren.

ALARM 18: Der Alarm Hilfsspannung hat ausgelost. Sollte der Alarm weiterhin bestehen,
den Vertragskundendienst kontaktieren.

Beim Ausschalten der SchweiBmaschine kann es vorkommen, dass fiir einige
Sekunden ALARM 04 erscheint.

15. WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

15.1 PLANMASSIGE WARTUNG
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

15.1.1 BRENNER

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heil3e Teile gelegt werden, weil das
Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig ware.

- Esist regelmaBig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschlisse dicht sind.

- Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung und
damit zusammenhdngende Fehlfunktionen zu verhindern.

- Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und daraufhin
zu prifen, ob die Endstiicke des Brenners richtig angebracht sind: Duse, Elektrode,
Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

- Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu prifen, in welchem Verschleizustand
er ist und ob die Endstiicke richtig montiert sind: Dise, Elektrode, Elektrodenzange,
Gasdiffusor.

15.1.2 Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren VerschleiBzustand. Metallstaub,
der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmafig zu entfernen (Rollen und
Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

15.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND
NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der SchweiBmaschine unter
Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei direktem
Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten
Kontakt mit Bewegungselementen.
- RegelmadBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die Staubentwicklung
am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere der SchweilSmaschine 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 Blirste oder geeigneten Lésungsmitteln bei Bedarf zu
reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse festsitzen und ob
die Kabelisolierungen unversehrt sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter SchweiSmaschine zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen
wiederin den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit
beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, 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 Gehduse wieder
zu schlieBen.

16. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE

PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES

BEACHTEN:

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn dem

nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o

Steckdose, Sicherungen etc.).

Es ist kein Alarm vorhanden, der die Auslésung von Schutzeinrichtungen gegen

Uberhitzung, Uber- oder Unterspannung und Kurzschluss meldet.

Sich versichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden ist; im

Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natirliche Abkiihlung der Maschine

warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist, bleibt

die SchweiBmaschine ausgeschalte.

Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall muss

man die Stérung beseitigen.

- Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden
sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und keine
Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

- Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet werden.
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MpumeuaHue: [lanee B TeKcTe GyAe'r NCnoJsib30BaTbCA TEPMUH ((CBapo"IHbll;I annapar».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU IYTOBOW CBAPKE

Pa6ouuii fonmkeH 6bITb XOPOLLO 3HAKOM ¢ 6e30MacHbIM NCMOJIb30BaHNEM CBAPOYHOTO
annapata U 03HAaKOMMEH C PMCKaMU, CBA3aHHbIMM C NPOLIECCOM AYroBOi CBapKwM, C
COOTBETCTBYIOLLMMI HOPMAMU 3ALYUTI 1 aBapuitHbIMK cutyayuamm.

(Cm. Takxke ctaHpapT "EN 60974-9: O6opyaoBaHne anA AyroBoi ceapku. Yactb 9:
Yer a 1 NCnosnb3c "),

/N

N36eraTb HENOCPEACTBEHHOrO KOHTAKTA C 3NIEKTPUYECKNM KOHTYPOM CBapKu, Tak

KaK B OTCYTCTBUM HarpysKm HanpshKeHne, NogaBaeMoe reHepaTopom, Bo3pacTaeT u

MOXeT 6bITb OnacHo.

OTCOeANHATb BUNKY MaLLNHbI OT 3/1eKTPMYECKOIl CeTU nepea npoBefeHunem nobbix

pa6ot no coeguHeHuIo KabGeneli CBapKmn, MEPONPUATIIA NO NPOBEpPKe U PEMOHTY.

BbIK/II0OYaTh CBapOYHbINi annapaT n OTCOeANHATbL NUTAHNE Nepes TeM, Kak 3aMeHUTb

V3HOLUEHHbIE ieTanu CBapoYHOIi ropenKku.

BbINOMHUTD 3NIEKTPMUECKYI0 YCTAHOBKY B COOTBETCTBUME C AENCTBYIOLM

3aKOHOAATeNbCTBOM U NPaBUIaMM TEXHMKM 6e3onacHoCTy.

CoeAnHATb CBapOYHYI0 MALIMHY TONMbKO C CEeTbI0 MUTAHNA C HEeTPasbHbIM

NPOBOAHUNKOM, coep c3asem

- Y6eauTbCs, YTO po3eTKa CeTN NPaBUbHO COEANHEHA C 3a3eMIeHeM 3aLnTbl.

- He nonb3oBaTbCsA annapaTom B CbIpbIX 1 MOKPbIX MOMELLEHUNAX, U He Npou3BoguTe
CBapKy nopg aoxaem.

- He nonb3oBatbca KaGenem ¢ NoBpeXAeHHO U30AALMen UK C NIOXUM KOHTaKTOM

B CO@AVHEHUAX.

AN\

- He npoBoaunTb cBapouHbIX paboT Ha KOHTelIHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax, Kotopble
coiepXanu KugKmne nam ra3oo6pasHble roproune BelecTsa.

He npoBoauTb cBapo4HbIX paboT Ha MaTepuanax, YMCTKa KOTOpPbIX NPoBOANIach
XnopocogepXalwyumn pacTBOPUTENAMMN NN No6 TH OT yKa IX BelecTB.
He npoBoauTb cBapKy Ha pesepByapax nop faBjieHneM.

Y6upatb ¢ pabouero mecta Bce ropioune matepuanbl (Hanpumep, aepeso, bymary,
TPANKA 1 T.A.).

W36eraiite HarpeBaHUA 6anNoHa pa3IMYHLIMU UCTOYHNKAMM TeNNa, B TOM Yucie u
nyyamu (ecnm ncnonbsyerca).

np COJIHe

CBAPOYHbIV AbIM MOXET BbITb OMACEH

Abim, o6pasylowuiica Bo Bp CcBapKwu, €o, T TOKCMYHbIE ra3bl U Napbl.
CBapoYHbIii ibIM COAEPKUT KaHLIepOreHHble BellecTBa, Kak

yKasaHo B MoHorpadum IARC 118 (MexxayHapoaHOe areHTCTBO Mo U3YUYeHMIo paKa).
TOKCMYHOCTb CBAPOYHOIO biMa 3aBUCUT OT cneayowwmx GakTopos:

- MeTannbl, UCnonb3yembie Npu CBapKe;
3neKTpoAbl Y CBapoYHas NPOBONOKa;
MOKPbITUA;

MololMe cpeacTBa, I

- NCNosb3yeMmblii NpoLecc CBapku.

Bce onepatopbl 4OMKHDI ClefloBaThb NpaBuiaM, NepeUunc/eHHbIM HUXKe, YTo6bI
CBECTV K MMHUMYMY BAbIXaHue CBapO4HOro AbiMma:

- AepXaTb ronoBy Ha PacCTOAHMMN OT CBAPOYHOrO AbiMa;

3

Tenn N aHanor! CpeAacTBa;

He BAbIXaTb 3TO AbIM;
o6ecneuynTb ,OCTaTOUYHDI BO3AYX006MEH Unm cpefcTBa ANA yaaNneHusa CBapoyHoro
AbiMa y cBapoYHoOU Ayru;

NCNonb3oBaTbh CBAapPOYHYI0 MacKy C pecnupaTopomM C MpUHYAUTENbHOU mopaven
BO3/lyXa, eC/IN BEHTUNALMA ABNAETCA HeJOCTaTOUHOM.

Y106b1 06€cneunTb cooTBeTcTBME TPe6oBaHNAM [inpekTuBbl 2019/130/EC no 3awure
PaGoOTHUKOB OT PNCKOB, BO3HUKAIOWMX B pe3yfibTaTe BO3AeNCTBUA KaHLlePOreHHbIX
WM MyTareHHbIX BelecTB Ha pabouem mecTe, HEOGXOANM CUCTEMaTNYECKUIA NOAXO0A
K OLEeHKe npepaenbHO AONYCTMMbIX YPOBHel BO3/eliCTBMA CBapO4YHOro AbiMa B
3aBUCUMOCTH OT €ro COCTaBa, KOHLEHTPaLUM N NPOAOC/IKUTENbHOCTN BO3AECTBUA.

POCLO®

- OGecneuybTe [AOMKHYIO  JJIEKTPUYECKYI0O  U3ONALUMIO  MeXAy ropenko,
obpa6aTbiBaeMoil AeTanbio U 3a3eMIEHHbIMM MeTa/UIMYEeCKUMUN  fAeTanamu,
KOTOpble MOryT HaXOAUTbCA NO6NM30cTy (B pagmnyce AocAraemocTm).

Kak npaBuno, sto MoXHo obecneunTb, MCNONb3ysA nepyaTkyn, o6yBb, rosioBHbIE
y6opbl M ofexay, NpeAycMOTPeHHble MAJIA 3TUX LUeneil U NOCPeACTBOM
MCNoNb30BaHNA N30NALMOHHbIX NOACTaBOK M/ KOBPNKOB.

YnbrpaduoneroBoe usnyvyeHune TCA KaHy KaK YyKasaHoO B
moHorpa¢um MAUP 118; Kpome TOro, ynb'rpa¢vlone1'osoe N uHPpaKpacHoe
n3sily4eHne MOXKeT NoBpeANTDb rnasa u 06xKeub KOXy.

Bcerpa  3awmwaiite rnasa, MCNonb3yA  COOTBeTCTByOWMe  GpunbTpbl,
cooTBeTcTBYlOWME TpeGoBaHmAm ctaHgaptoB UNI EN 169 wam UNI EN 379,
yCTaHOBJIEHHble Ha MacKax WAM KacKkaX, COOTBETCTBYIOWMX Tpe6oBaHMAM
craHpapta UNIEN 175.

Wcnonb3yiiTe cneynanbHylo 3alUTHYIO OTHECTONKYIO ofieXkay (COOTBETCTBYIOLLYIO
Tpe6oBaHuAM ctaHAapTa UNIEN 11611) n cBapouHble nepyaTKu (COOTBETCTBYIOLLME
Tpe6oBaHuamM ctaHgapta UNI EN 12477), cnega 3a Tem, uto6bl 3nugepmmnc He
noaseprancAa 6Gbl BO3AelcTBMIO ynbTpaduoneToBbix N MHPpPaKpacHbIX nyuyeil,
n3nyvyaembix Ayroii; HeO6XOANMO TaKXKe 3alWUTUTb NlloAel, HaXoAALWMXCA BONn3n
CBapO4HOI Ayry, NCNONb3yA HeoTpaXaloLue SKpaHbl NN TEHTbI.

YpoBeHb wyma: Ecnn BcneacTBue BbiNOIHEHUA 0COGEHHO MHTEHCUBHOW CBapKu
eXeflHeBHbI1 ypoBeHb BO3AeiCTBUA Ha pa6oTHUKOB (LEPd) paBeH unu npesbiwaer
85 nb(A), Heo6xoaMMO NCNONb30BaTh MHANBUAYaNbHbIE CPeACTBa 3aWuThb (Tab. 1).

LOOAOOO

SNEKTPOMATHUTHDIE NMOJIA MOTYT BbiTb OMACHbI

SneKTpNYecKnii TOK, NPoTeKawLWnin Yepes No60i NPOBOAHNK, CO3AET NOKanbHble
aneKTpomarHuTHbie nona (3MI). CBapouHbIii TOK co3pgaeT DMI BoKpyr cBapouHo
Lenu 1 cBapoYHOro annapara.

INeKTPOMarHuTHble NONA MOTYT MeLaTb paboTe HEKOTOPbIX MeANLIHCKNX YCTPOICTB

(Hanpumep, 3NeKTPOKapANOCTMMYNATOPOB, pecnupaTopHoro o6opyaoBaHus,
MeTann4yeckux NpoTesos u Ap.).
Heo6xoanmo npeanpuHATbL Haanexalue mepbl NPeaocTop TV MO OT

K nonb3oBaTenam 3Tux ycTpoiicts. Hanpumep, 3anpetute um npubnmkaTbca K 30He

MCnonb3oBaHWA CBAapOYHOrO anmaparta win NpoBeAnTe MHAUBUAYANbHYIO OLIEHKY

PUCKOB ANA CBapLYMKOB.

9TOT CBapoOYHbIi annapar COOTBETCTBYeT Tpe6GoBaHMAM TeXHNYECKUX CTaHJapTOB

ANA  n3penuii, npeAHasHAYeHHbIX WCKAIOYUTENbHO JANA WCNONb30BaHUA B

NPOMbILLIEHHON cpeAe M B npodeccnoHanbHbix uenax. He rapaHTupyerca

COOTBETCTBME TPe6GoBaHMAM O NpefeNbHOM BO3AeiCTBUN S1IeKTPOMarHTHbIX nonew

Ha niofiein B 6bITOBbIX yCNOBUAX.

Bce onepartopbl fo/KHbI cO6I0AaTh NepeUnc.

MuHuMymy Bosgeicteme MM ceapoyHon Lenu:

- pacnonoXute cBapouHble Ka6Genu BG6nuM3M Apyr or apyra. Mo Bo3MOXKHOCTU
cKpenuTe X Knemnkoui neHTom;

4YTO6bI CBECTU K

HMXe np
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cnepguTe 3a TeMm, 4To6bI Bawa r

OT CBapOYHOW Lenu;

KaTeropuMyeckum 3anpeuwjaerca o6opaumsaTb

MeTaInYecKuX NpeAmMeToB NN Tena;

He BbINONHANTE CBapKY, HAXOAACb BHYTPU CBapO4HOI Lienu;

- cnepuTe 3a TeM, YTO6bl 06a CBapOYHbIX Kabensa HaxoaNANCb C OJHON CTOPOHDI Tena;

nopaknunte Kabenb Bo3BpaTa CBapOYHOro TOKa K CBapMBaeMoil AeTanmn Kak
K BbINC my coepi|

He OCylecTBAANTe CBapKy PAAOM CO CBaPOYHbIM annapaTom;

BCe omnepaTopbl AO/MKHbI cobniopaTb Tpebyemoe MUHMMaNbHOe paccToAHUe,

yKasaHHoe B INCTKe AaHHbIx IMIT;

paccToaHne or nucrtoydnka MM B Touke, 3a nNpefenammn KOTOpOi BO3pelcTBNE

cocT T 20% ot HOro AONYCTUMOro 3HayeHuna: d =15 cm.

0N

- O6opypoBaHue Knacca A:

TOT CBapoOYHbIii annapaT yAOBNEeTBOPAET TEXHNYECKOMY CTaHAApTy usaenus ans
NCNoNIb30BaHNA UCKNIOUNTENIbHO B MPOMbILIEHHON cpefie B npodeccroHanbHbIX
uenax. He rapaHTMpyetca cooTBeTcTBMe TpeGC aNeKTp HUTHOW
COBMECTMMOCTM B GbITOBbIX MOMELLEHNAX U B MOMELEHNAX, NPAMO COeAVHEHHBIX C
3/1eKTPOCETbIO HN3KOr0 HanpPsXKeHs, NoAaloLLeil NuTaHne B GbIToBble NOMeLeHNA.

N TYNC e Ha b KakK MOXXHO ganbLie

CBapo4Hble Ka6enu BOKpyr

AOMNOJIHUTEJIbHbIE NPEAOCTOPOXXHOCTHU
OMEPALIUN CBAPKMU:
- B NMOMeLLeHNY C BbICOKMM PUCKOM 3N1eKTPMYeCcKoro paspaaa
- B NOrpaHNYHbIX 30HaxX
- MpW HaNN4yMM BO3ropaeMmMbliX 1 B3pbiBYaTbIX MaTepunanos.
HEOBXOAMMO, uTo6bl “OTBETCTBEHHbI 3KCnepT” npeABapuTeNibHO OLEHUn
PUCK 1 pa6oTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCA B MPUCYTCTBUM APYrUX NUL, YMeKoWmx
AencTBOBaTb B CUTyaLuu TpeBoru.
HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TeXHMYECKWEe CPeAcTBa 3alynTbl, ONMCAHHblE B
paspenax 7.10; A.8; A.10 ctaHaapTta "EN 60974-9: O60opyaoBaHue AnA Ayrosoi
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M Mcnonb3oBaHue”,
HEOBXOAMMO 3anpetutb cBapKy, KOrga CBapoOYHblii annapat wau nopaioujee
YCTPOCTBO np n nopaper TcA pa6ounm (Hanpum. nocpeacTBoOM
pemHen).
HEOBXOAIUMO sanpeTuTb cBapKy, Korga pa6ouuii NpunoAHAT Haj Mosom, 3a
WCKJIIOYEHMeM cnyyaeB, Koraa ucnosnb3yloTca nnardpopmbl 6esonacHocTu.
HAMPAMEHWE MEXXAY AEPXKATEJIAMU SNEKTPOAOB WU FOPEJIKAMU: pa6oTaa
C HECKONbKMMMW CBapOYHbIMY annapaTtamu Ha OfAHOV AeTanmn AN Ha CoOeMHEHHbIX
JMEKTPUYECKN p[eTanAX BO3MOXHA reHepauua oOnacHoOW cymmbl “Xonoctoro”
HanpsXXeHNA MeXxay pABYyMA pa AepKar 3NEeKTPoAoB uUnn
rop Ao MoOrylLuero B iBa pa3a NpeBbiCUTb AONMYCTUMbIIA Npeaen.
KBanudpuumpc omy cney Ty >)AUMO  MOPyuuTb nNpubopHoe
u3mMepeHne ANA BbIABNEHUA PUCKOB M Bbl6Opa MOAXOAALMX CPeACTB 3alynTbl
cornacHo paspeny 7.9. ctaHpapta "EN 60974-9: OGopynoBaHme Ansa Ayrosoi
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa U Mcnonb3oBaHue”.

ICTATOUHbIN PUCK
OMNPOKUADbIBAHUE: pacnonoXuTb CBapo4Hblii annapar Ha rOpU3OHTaNbHOM
NOBEPXHOCTN Hecyleil CNOCOGHOCTH, COOTBETCTBYIOWlEll Macce; B NMPOTUBHOM
cnyyae (Hanp., Mon Noj HaK/IOHOM, HEPOBHbIN M T. A..) CywWecTByeT OnacHoOCTb
ONpoKNAbIBaHUA.

HEMPABWJIbHOE NCMNOJIb3OBAHME: onacHo np
no6bix pa6oT, oTANYaWMXCA OT NMpPeaycMoTP
Tpy6 BoonpoBOAHOI ceTh).

Tb CBapOYHbIii annapart ana
x (Hanp. Pasmop

OMACHOCTb NOJIYYEHUA OXKOIroB

HekoTopble 4acTn cBapoyHOro annapara (ropenka, snekTpopopepartenb) 1
npuneralowWye y4acTkn MoryT fOCTUraTb TemnepaTypbl Bbiwe 65°C: Heo6xoaMMO
MCNONb30BaTb NOAXOAALLYIO 3aLNTHYIO OfEXKAY.

Mocne cBapku NO3BONbTE AETaNN OCTbITh, NPeXAe Yem ee Kacatbcsa!

HEMPABWUJIbHOE NCMNOJIb3OBAHUE: ogHOBpeMeHHOEe NCNoNb30BaHNe CBapoO4YHOro
annaparta HecKoJIbKUMU pa6oTHUKaM1 ABNAETCA ONacHbIM.

MEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bcerga 3akpennsiite ra3oBblil 6annoH
npu nc noaxo, X NPUHaANeXXHocTel, YyTo6bl n3bexarb ero cnyvyanHoro
napeHuns (ecnu oH ncnonbsyertcs).

- 3anpeweHo nop, Tb cBap 1 annapar 3a pyuKy.

3awuTbl U NOABUXKHbIE YacTh KO)XXyXa CBapo4HOro annaparta n yCTpOﬁCTBa nopgauv
MPOBOJIOKN AO/MKHbI HaxoauTbCA B Tpe6yeMOM nonoXxeHun, nepen Tem, Kak
noacoeanHATb CBapO‘IHbIﬁ annapar K ceTn NUTaHuA.

/R

BHUMAHMUE! Jlio60e pyuyHOoe BMeluaTe/IbCTBO Ha 4YacTAX B ABVKEHUW YCTPONCTBa
nogaum np OKW, Hanp p:

- 3ameHa PONVKOB 1/unn Hanp Ly p KU}

- BBepieHNe NPOBONOKN B PONVKN;

- YcTaHOBKa KaTywKM C NPOBOJIOKOIA;

- OYNCTKa PONNKOB, LWECTePEHOK 1 30Hbl HaXOAALEeNCA noa;

- CMmasKa WecTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbINOJIHATb NPU OTK/IIOYEHHOM U OTCOEAUMHEHHOM OT CETU
MUTAHNA CBAPOYHOM ANMAPATE.

YCJ/IOBUA OKPYKAIOLLEV CPE[bI (EN 60974-1)
- Wcnonb3yiiTe cBapoyHbIii annapaTt TONbKO B C/IEAYIOWNX YCIOBMAX OKpYXKatowei
cpepbl:
« TemnepaTtypa okpy»atoweii cpeabl ot -10°C go 40°C;
* OTHOCUTENbHasA BNIAXKHOCTb BO3JyXa He o/KHa npesbiwaTtb 50% npu 40°C;
* OTHOCUTeNbHasA BIaXXHOCTb BO3JlyXa He [J0/lKHa npeBbiwaTtb 90% npu 20°C;
« OKpyKalowmil BO3AYX He [OMKEH cofepXaTb MNbUIW, KWUCIOT, rasoB, efKuX

BelecTB U T. A.

XPAHEHUE

- Pacnonoxwute cBapouHbiii annapat v NPUHaANEXKHOCTU K HeMy (B ynakoBKke unm 6e3
Hee) B 3aKpbITOM NOMeLLeHNN.

- Temnepatypa Bo3gyxa Ao/mKHa 6bITb B Anana3oHe ot -20°C go 55°C.

Ecnn annapart ocHaleH cCUCTeMOi BOAAHOTO OXNIaXXAeHNA U TemnepaTypa Bosayxa

onyckaetrca Hmke 0°C: ucnonb3yiite XUAKNIA aHTUPPU3, peKoMeHAyeMbliii

W3roToBUTENIEM, AN MOJIHOCTbIO OMOPOXKHWUTE FMAPABANYECKNIA KOHTYp U 6aK ¢

XKNAKOCTbIO.

Bceraa ucnonb3yiite Hagnexawue cpefcTBa ANA 3alMTbl annapara oT Bnaru, rpasu

U Koppo3uu.

h:¢

= YTUIN3ALMA

He yTunusmpyiite 3TOT CBapouHblii annapat BmecTe ¢ O6GblYHbIMU 6bITOBLIMU
OTXOfaMM MO NCTeYEHU CPOKa ero CyX6bl.

B o6nA3aHHOCTM nonb3oBaTeNsd BXOAWT [OCTaBKa 3TOr0 3NEeKTPUYECKOro
o6opyfoBaHMA B NMYHKT c60pa OTXOAOB, CMeLManu3npyOLMIACA Ha yTunausaumm
1 nepepaboTke 3neKTpuUyeckoro o60pyAoBaHNA WM B MarasmH, B KOTopom 6bino
npuo6peTteHo usaenue. 3To NONOXKEHNE KacaeTcsA TONbKO yTuan o6opya

Ha TeppuTtopun EBponeiickoro Cotosa (WEEE).

2. BBEJAEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

3TOTCBapOYHbI annapar ABNAETCA UCTOYHUKOM TOKa AN AyrOBOM CBapKM, OH NpefHa3HaueH
cneuvanbHo Ana ceapku MAG yrnepoamucTon CTanv UaM HU3KONErmpoBaHHOW CTanu B
cpepe 3awuTHoro rasa CO, nan cmecn aproHa/CO,, MCMOMb3ys LeNbHYI0 3NEKTPOAHYIO
NPOBOJIOKY WSIN MPOBOJIOKY C HAaNosHMTeNem (Tpybuatyio).

OH noaxoauT Takxe Ana ceapku MIG Hep»aBetoLLein cTanu B cpefie 3alUTHOrO ra3a aproH
+ 1-2% kucnopopa, antoMmuuma n CuSi3, CuAl8 (naiika) B cpefie 3alMTHOrO rasa aprox,
MCNOSb3yA NEeKTPOAHYI0 NPOBOJIOKY, COCTaB KOTOPO NOAXOAWT ANA CBapVBaeMOW AeTanu.
MoOXHO  mMcrmonb3oBaTb  MPOBOSIOKY C  HaMoONHUTENeM, MpefHa3HaueHHyl  Ans
ncnonb3oBaHua 6e3 3awmTHoro rasa Flux, ycTaHOBUB MONAPHOCTb FOPENKM COrnacHo
yKa3aHuAM U3roTOBUTENA NPOBOJIOKM (TonbKo Ana mogenein 180A n 200A).

AnnapaT B 0OCOGEHHOCTU NOAXOAWUT ANA PaboTbl C NErkrMM KOHCTPYKUMAMKU U AnA
npoBefeHnA Ky30BHbIX paboT, ANA CBapKy OLMHKOBaHHbIX JINCTOB, JIMCTOB C BbICOKUM
npeaenom TeKyyecTW, JIMCTOB W3 HepxaBelower CcTanu W aniomuHua. Pabota B
CUHEPTETUYECKOM pexume obecneymsaeT ObICTPYIO Y NPOCTYIO HACTPOIKY NapameTpoB
CBapKW, BCeraa rapaHTpya YnyuleHHyl YnpaBiaemMocTb AYrM U KayecTBa CBapKu
(texHonorua OneTouch).

CBapoyHbIii annapat, eciv 3To npefycMoTpeHo (cM. Tabn. 1), MOAroTOBNEH Takxe AnA
cBapku TIG noctosaHHbIM TokoM (DC), ¢ Bo36yxAeHVem fyrn kacaHuem (pexum LIFT ARC),
BCEX TUMOB CTanu (YrnepoancTon, HU3KONErMpPOBaHHO 1 BbICOKONErMPOBAHHOIA), @ TaKxKe
TAXENbIX METANNOB (Mefin, HUKENA, TUTaHa U KX CNIaBOB) B CPEAe YNCTOrO 3aLLMTHOrO rasa
aproH (99,9%) unu, B cnyyae ocobbix BUAOB UCMONb30BaHUA, C NCMONb30BaHNEM CMECH
aproHa/renvs. Kpome Toro, oH NpeaycMoTpeH Ana cBapku anekTpoaom MMA nocToAHHbIM
Tokom (DC) C ucnonb3oBaHMEM 3NeKTPOAOB C MOKPbITUEM (PYTWUIOBbBIM, KUCIOTHbIM,
LLENOYHbIM).

2.1 MMABHbIE XAPAKTEPUCTUKU

MIG-MAG

- CuHepreTnyecknin (aBTOMaTUUECKNI) UK PyUHOW PeXnM GYyHKLIMOHNPOBAHNSA;

- NoAroToBIeHHble CUHepreTuyecke KpUBble;

OTObpaXKeHVe Ha XUAKOKPUCTANIINYECKOM [UCTIee CKOPOCTY NPOBOJOKY, HANPSKEeHNA
1 TOKa CBapKu;

- Bblbop pexvima paboTbl 2T, 4T, spot (ToueuHas cBapKa);

PerynupoBka: KpuBas Hauana [ABVKEHVA MPOBOJIOKM, PEAKTUBHOE COMPOTMBIEHUE,
BPEMA OTXWra NPOBOJIOKU B KOHLIe cBapkm (burn-back), nogava rasa nocne csapkm (post
gas);

- W3meHeHne nonapHoct ana ceapku B CPEJE FA3A MIG-MAG/BRAZING wnu BE3 TA3A/
FLUX (Tonbko ans moaenein 180A n 200A).

Bbibop MeTpUYECKoi MM UMMEPCKON CMCTEMbI Mep.

TIG (cm. Tabnuyy 1)
- Bo36yxpaeHwve ayru LIFT;
- OTo6paeHue Ha XMAKOKPUCTANNINYECKOM ANCMIEE HAMPAXKEHNVSA N TOKA CBAPKU.

MMA ( cm. Tabnuyy 1)

- Perynuposka Arc Force, Hot Start.

- Ycrponctso VRD.

- 3awwTa ot npununanua Anti-Stick.

- YKa3saHue peKOMeH[yeMoro juameTpa 31eKTPoAa B 3aBNCMMOCTH OT CBAPOYHOTO TOKa;
- OTo6paxeHne Ha XUAKOKPUCTAIIMYECKOM AUCTINIEE HAMPAXKEHUA 1 TOKa CBapKK.

3AWUTHBIE NPUCMNOCOBJIEHNA

- TepmocTaTnyeckas 3awmTa;

- 3awuTa oT CyYaiHbIX KOPOTKMX 3aMblKaHWI 13-3a CONPUKOCHOBEHWA FOPENKY 1 MacChl;

- 3aWmTa OT HENpPaBWIbHOTO HAMNPMAXKEHUA NUTaHWA (CAIMWKOM BbICOKOE WM HU3Koe
HanpsXeHve NUTaHWA);

- 3awwTa ot npununanusa Anti-Stick (MMA).

2.2 MPUHAANEXXHOCTW, BXOAALIME B CTAHOAPTHYIO KOMMJIEKTALIUIO
- Topenka;

- Kabenb Bo3BpaTa ToKa C 3aKMMOM MacCbl;

- Onopa AnA noaseLwwmnBaHNA ropenkm (ecnv NpeaycMoTPEHO).

2.3 OTAEJIbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUHAAJIEXKHOCTU
- MepexopHuK Ansa 6annoHa c aproHoMm;

- Tenexka (Tonbko ans mogenein 180A n 200A);

- Camo3aTeMHAIOLAACA MacKa;

- Komnnekt ana ceapku MIG/MAG;

- Komnnekr ana ceapkun MMA;

- Komnnekt ana ceapku TIG.

3. TEXHUYECKUE OAHHbIE
3.1 TABJINuKA JAHHbIX
TexHUYecKne faHHble, XapaKTepusyolue paboTy 1 NoNb3oBaHUe annapaToMm, NPYBeAeHbI
Ha cneyuanbHom Tabnnuke, KX pasbACHEHNE AAETCA HIKe:
Puc.A
1- CootBetcTByeT EBponeiickium Hopmam 6€30nacHOCTM 1 TPebOoBaHMAM K KOHCTPYKLMM
[lyroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.
2- HaumeHoBaHMe 1 aapec U3roToBUTENA.
3- Ha3BaHvie mogenw.
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4- BHyTpeHHAA CTPYKTypHas CxeMa CBapOYHOro annaparta.
5- CuMBON NpeaycMOTPEHHOTO TUNa CBapKu.
6- CuMBON S: yKa3blBaeT, YTO MOXHO BbIMOHATL CBAPKY B MOMELLEHNMN C NOBbILLEHHbIM

PUCKOM 31€KTPMYECKOro LWOKa (HanpumMep, PAJOM C MeTalIMyeckrMm Maccamim).

7- CumBON NUTaloLWeENn ceTun:
OpHodasHoe nepeMeHHoe HanpaXeHue.
TpexdasHoe NepeMeHHOE HanpsxeHve.

8- CreneHb 3awwuThbl KOpnyca.

9- [apameTpbl 3N1eKTPUYECKON CeTU NMUTaHNA:

- U, : nepemeHHoe HanpsXeH1e 1 YacToTa NUTaloLLel ceTy annapata (MakcMManbHbIi
ponyck + 10 %).

= | axe S MAKCUManbHbIV TOK, NOTpe6nisieMblii OT ceTn.

- 1 4 2 30 deKTMBHDIN TOK, NOTPebnaembli OT ceTu.

10- MNMapameTpbl CBAPOYHOrO KOHTYpa:

- U_: MaKkcumanbHoe HanpsxeHue 6e3 Harpyski (OTKpbITbI KOHTYP CBapKK).

- L/U,: ToK n HanpsxeHne, COOTBETCTBYIOLWME HOPMANN30BaHHbIM MPON3BOAVMbIE
annapaTom BO BPeMs CBapKy.

- X: k03$duLMeHT npepbiBUCTOCTM paboTbl. [ToKa3biBaeT BPeMs, B TEYEHNN KOTOPOro
annapat MoXeT obecrneunTb yKasaHHbIi B 3TON e KONoHKe TOK. KoadpduumeHt
yKa3sblBaeTcs B % K OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LinKny. (Hanpumep, 60 % paBHAeTCA 6
MVHYTaM paboTbl C NOCNeayoWmnM 4-X MAHYTHbIM NepepbiBoM, U T. [1.).

- A/V-A/V : ykasbiBaeT AManasoH PerynnMpoBKM TOKa CBapku (MUHUMAaNbHbIR/
MaKCMMarbHbIN) NPU COOTBETCTBYIOLEM HaNPAXeHUN Ayri.

11- CepuitHblii  Homep. WpeHTnduKaumsa MmawmHbl (Heobxoaum npu obpalleHun 3a

TEXHMYECKO MOMOLLbIO, 3aMaCHbIMM YaCTAMU, MPOBEPKE OPUrMHANBHOCTU U3AENNSA).

12-—3- : BennunHa nnaBKMX nNpefoXpaHUTeNen 3ameffieHHOro AencTeus,
npefycmMaTpuBaemblX ANA 3alnTbl AMHUN.

13- CUMBOSIbI, COOTBETCTBYIOLLME MPaBMIaM 6e30MacHOCTY, Ube 3HauYeHVe NMPUBEAEHO B
rnase 1"O6wan TexHMKa 6€30MacHOCTU ANA AyroBO CBapKU”.

Mpumeyanue: Mprmep UAEHTUPUKALMOHHON TabNMUKN ABNAETCA YyKasaTelbHbIM Ans
06bACHEHUA 3HAUEHUA CYMBOIOB U LiP: TOUYHbIE 3HAYEHNA TEXHUYECKMX AAHHbIX BalLero
annapata NpuBeAeHbl Ha ero Tabnmuke.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE

- CBAPOYHbIV AMMAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1).

- TOPEJIKA MIG: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2).

- TOPEJIKA TIG: cm. Tabnuuy 3 (TAB. 3).

- OEPXATE/Ib SNIEKTPOAA: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4).

- CPEQHUN PACXOJ, NPOBOJIOKU U CBAPOYHOTO IA3A: cm. Tabnuuy 6 (TAB. 6).
Bec cBapouHoro annapara ykasaH B Tabnuue 1 (TAB. 1).

4. ONMNCAHUE CBAPOYHOTIO AMMAPATA
4.1 CPEACTBA YNPABJIEHUA, PEFTYIMPOBKN N COEQVUHEHUA

4.1.1 CBAPOYHbIV AMNMAPAT (puc. B, B1, B2, B3)

MepepHnan cTopoHa:

1- MaHenb ynpaeneHus.

2- CBapouHblii Kabenb v ropeska.

3- Kabenb 1 Knemma Bo3BpaTta TOKa Ha Maccy.

4- THe3[o ropenku.

5- TonoXuTenbHbIN 6GbICTPOPA3bEMHbIN 3aXUM (+) ANA MOACOEAVHEHUA CBapOYHOro
kabens.

6- OTpuuaTenbHbI ObICTPOPasbeMHbI 3aXNUM (-) ANA MNOACOeAUHEHUA CBapPOYHOro
kabens.

7- BbICTPOPa3beMHbIN LUTENCENb, COEANHEHHbIN C THE3[A0M FOPenKu.

8- KpenneHue ropenku (T2).

9- CBapouHbIii Kabenb v ropenka (T2).

10- CBapouyHblil Kabenb 1 ropenka (T3).

3apHAA cCTOpOHa:

11- MasHbIN BbiKNoYaTens ON/OFF.

12- CoeanHUTENb TPYOKM 3aLLMTHOIO rasa.

13- Kabenb nutaHua.

14- CoepnHnTENb TPYOKM 3aLYUTHOrO rasa ropenkm T2.
15- CoeanHnTENb TPYOKM 3aLYUTHOrO rasa ropenkm T3.

OTaeneHune KaTywkm (ecnu npefycMoOTpeHo):

16- MNonoxuTtenbHas knemma (+).

17- OTpuuatenbHasa Knemma (-).

MPUMEYAHUE UsmeHeHne nonapHocTy ansa cBapku FLUX (6e3 rasa).

4.1.2 NAHEJ1b YNIPABJIEHUA CBAPOYHbIM AMNMAPATOM (puc. C)
1- nNpu HaxaTuy NossonAeT BbibpaTb MeToa ceapku MIG-MAG (CUHEPTETUYECKU nnn

PYYHOW), TIG nnn MMA

CUHEPTETUYECKUN MIG-MAG:

- PerynnpoBka MOLIHOCTM CBapKW.

PYYHOW MIG-MAG:

- PerynnpoBkm ckopocTi nofauun NpoBOJIOKH.

TIG (ecnn npegycmoTpeHo):

- PerynnpoBka cBapoUYHOro ToKa.

MMA (ecnn npefycmoTpeHo):

- PerynnpoBka cBapo4YHOro ToKa.

2- Haxatue
annapare.
CUHEPTETUYECKUN MIG-MAG:

- PerynvipoBKa cBapoYHOro WBa (AnnHbI Ayru)
PYYHOW MIG-MAG:

- PerynvpoBKa CBapoOYHOro WWBa (HanpsXxeHne cBapKu)
TIG:

- He 3ageicTBoBaHo.

MMA:

- He 3apeiictBOBaHO

3- KvpkoKpuctanamueckui gucnnen

4-  npw HaxkaTum nossonseT BbibpaTb ropenky T1,T2, T3.

5- CeeToanof, yKasblBalowWnii Ha yCTaHOBNEHHYo ropenky T1,T2, T3.

NO3BONIAET NOYYUTb AOCTYN K NporpaMmmam, npeaycrtaHoB/I€HHbIM B

5.YCTAHOBKA

BHUMAHWE!BO BPEMAYCTAHOBKU Y OCYLLEECTBJIEHUA NIEKTPUYECKUX
COEOVHEHUN CBAPOYHOIO AMMAPATA, OH [JOJI>KEH BbITb MOJIHOCTbIO
BbIKJTIOYEH U OTKJ/IIOYEH OT SJIEKTPOCETU.
SNIEKTPUMECKUE COEAMHEHWA PA3PELUAETCA OCYLUECTBJIATbD TOJIbKO
OMbITHbIM NN KBATMGULIMPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

Puc. D (mopenb 180A c Konecamu)
Puc. D1 (mogenb 270A)
Puc. D2, D3 (mopg c3rop )
PacnakyiiTe cBapouHblIii annapart, cobepurTe OTAeNbHbIE YaCTy, COepPXaLLMecs B yNnakoBKe.

C6opkKa BO3BpaTHOro Kabens-saxuma Puc. E
C6opkKa cBapouyHoOro Kabens-gepxarens anekrpoga PUC. F
C6opkKa KploKa Ans noaBelnBaHnA ropenku (ecnm npeaycmorpero) PUC. G

5.1 PASMELLEHME CBAPOYHOTO AMMAPATA

Mpu BbiGOpe MecTa YCTAaHOBKM CBApOYHOrO amnnaparta cnefgute, yTobbl Y BXOAHBIX U
BbIXOJHbIX OTBEpPCTMIA OXNaXkJalolero Bo3zayxa He Oblio NPenAaTcTBuiA; ybeamTech, uto B
annapart He BCaCbIBAlOTCA NEKTPONPOBOAALLME YaCTULbl, €AKME UCNApeHWs, Bfara v T.4.
Bokpyr cBapouHoro annapata He06X0AMMO OCTaBUTb CBOOOAHOE MPOCTPAHCTBO LWWVPUHON,
no KparHen mepe, 250 mm.

BHUMAHUE! VYctaHaBnmuBaliiTe CBapouHblii annapaT Ha pPOBHON
NOBEPXHOCTH, FPY30MNOAbEMHOCTb KOTOPOIi COOTBETCTBYET BeCy annapara,
yTo6bl M36eXKaTb ONpoKMA n cmewy annaparta, YTo MOXeT

npunBecTy K BOSHUKHOBEHNIO OnacCHbIX cvrryal.mﬁ.

5.2 NOACOEANHEHUE K CETU

- MMepep BbiMOAHEHVEM NIOGbIX SMEKTPUYECKUX COeAVHEHUN yBeamTecb, YTO AaHHble
Ha TabnuuKe CBapOYHOrO anmnapata COOTBETCTBYIOT HAMPFKEHMIO U yYacToTe CeTw,
MIMEIOLLENCA B MECTE YCTaHOBKM.

- CBapouHbIii annapat paspeLiaeTca MoAK/lYaTb TOMbKO K CUCTEME MWUTaHWA C

3a3eM/IeHHbIM HeNTPabHbIM MPOBOLOM.

[ns obecneyeHuns 3awWmTbl OT HEMPAMOTO KOHTaKTa, NCnonb3yinTte AuddepeHLmanbHble

BbIKMIOYATENN CIeAYIOLLEro Tuna:

- Tun A ( ) Ansa ogHodasHoro obopynoBaHNA.

- Tun B ( ) BNA TpexdasHbIX MaLLH.

- Yrobbl 0becneunTb cooTBeTCTBME TpeboBaHmam cTaHfapta EN 61000-3-11 (Flicker),
CBapOYHbIi annapat peKoMeHAyeTCA MOACOeAVHATb TONbKO K TakuM Toukam ceTut
MUTaHWA, UMNEefaHC KOTOPbIX HUXKe Zmax = 0.24 Om.

CBapouHbIl annapat He CooTBeTCTBYeT TpeboBaHMAM cTaHaapTa IEC/EN 61000-3-12.

Mpu noacoeAVHeHUM CBApPOYHOTO annapata K GbITOBOW 3M1EKTPOCETU, MOHTAXHUK MK
nonb3oBaTtenb 06A3aH yoeanTbCA, UTO K Hell MOXKHO NOACOEANHATL CBapPOYHbIe annapaTtbl
(B cnyyae HeobXOAMMOCTW CBAXMTECH C MpPeACTaBUTENEeM KOMMaHuW, 3aBefylollen
pacnpeaenuTenbHom ceTblo).

5.2.1 Bunka n poseTtka

(1~)

MoacoeamHuTe BUNKY Kabens nWTaHUA K pPO3eTKe CeTU MUTaHWA, 3alMLieHHON
NpeaoXpaHUTeNAMM WA aBTOMATWYeCKMM  BbIK/lOYaTeneM;  COOTBETCTBYIOLMIA
3a3emMNAWUIA KOHTAKT [JO/MKeH ObiTb COeMHEH C 3a3emMnAlWMUM NPOBOAOM (KenTo-
3e/1eHbli TPOBOA) CETU NMUTaHUA.

(3~)
CoefnHUTb Kabenb NUTaHUA CO CTaHAAPTHOW BUNKOM (3rontoca + 3asemneHwe),
paccunTaHHOI Ha NOTPebaAeMbI annapaTom ToK. Heo6xoanMo NoaKsoyaTh K CTaHAAPTHOM
ceTeBON po3eTKe, 060PYAOBaHHOW MNABKAM WM aBTOMATUYECKMM MpefoxpaHuTenem;
cneuuanbHas 3asemnAlowas  Knemma [omKHa ObiTb  coefiMHEHa C  3a3eMNALWUM
NPOBOAHNKOM (KeNTO-3e/1eHOro LiBETa) IMHUW NUTaHWA.
B Tabnuue (TAB. 1) npuBeAeHbl 3HAuYeHVWA B amnepax, PeKoMeHAyemble ANA
npeaoxpaHuTenein NMHWM 3aMefneHHOro [eNCTBMA, BbIOPAHHbIX Ha OCHOBE MakKC.
HOMMHANbHOTO TOKa, BblpabaTbiBaeMOro CBApPOYHbIM amnnapaTtoM, ¥ HOMWHANbHOIO
HanpPsXXeHVs NUTaHNA.
BHUMAHUE! Heco6niofeHne npuBeAeHHbIX Bbllle MPaBUN CHWXKaeT
3¢ PpeKkTBHOCTD cmucTembl 6e3onacHocTy, npeaycmMoTpeHHon
' npounssoautenem (knacc l), cosgaBaa nNpyu 3TOM cepbe3Hylo yrposy ansa
i (Hanp P, 3NEKTPOLLOK) U MMyLLecTBa (Hanpumep, noxap).

5.3 COEQVHEHNA CBAPOYHOW LIENU
5.3.1 PekomeHgauun

BHUMAHWE! NEPEA BbINOJIHEHWEM ONMUCAHHbIX HUXKE COEAVHEHUIA
YBEOQUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT BbIKJIOYEH U
OTCOEAUMHEH OT CETU NMUTAHUA.

BTabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekoMeHayemble 3HaUYeHKA MOMNepeyHOro ceveHrsa CBapoYHbIX

Kabeneit (B MM?) B 3aBMCMMOCTM OT MaKCMMaSIbHOTO TOKa, MOJaBaeMOro CBApPOYHbIM

annapaTom.

Kpome Toro:

- [lo ynopa BKpyTUTe COeAVHUTENN CBaPOYHBIX Kabenel B ObICTPOAECTBYIOLME 3aXKMMbI
(ecnm nmetoTcsa), yTobbI 06ECMeUNTb 6e3yNPEUHbIV SNEKTPUYECKNI KOHTAKT, B MPOTUBHOM
Cllyyae KOHTaKTbl MeperpeoTcs, YTO NpuBeAeT K MX ObICTPOMY M3HOCY W moTepw
3ddeKTMBHOCTI.

- Wcnonb3yiiTe Kak MOXHO 6osiee KOPOTKME CBapOUHble Kabenu.

- He wcnonb3yiiTe MeTannuueckme KOHCTPYKLMUW, KOTOpble He ABAATCA YacTblo
obpabaTbiBaemoil AeTanu, BMeCTo Kabena Bo3BpaTa CBapOUYHOTO TOKa, 3TO MOXET Co3/aTh
yrpo3y 6e30MacHOCTV 1 NPUBECTY K HEYAOBNETBOPUTENbHBIM Pe3yNibTaTaM CBapKU.

5.3.2 COEAVHEHWA CBAPOYHOW LIENU B PEXXUME MIG-MAG

5.3.2.1 CoeanHeHne c ra3oBbiM 6annoHom (ecnu ucnonbsyercs)

- Ta3oBblll 6anioH, YCTaHaBIMBAEMblii Ha OMOPHYI0 MOBEPXHOCTb TENEXKM: MaKC.
30 Kr(texobcnyKnBaHKs (€Cnv NPeayCcMOTPEHO).

MpuKkpyT!Te pepykTOp AaBneHWA(*) K rasoBomy 6anfioHy, MCMonb3ya creluanbHblii
nepexoAHUK, BKIIOUYEHHbI B KOMMMEKTaLmMio, B C/lydae WUCMOMb30BaHWA aproHa wnu
cmecm aproHa/Co,.

- MNopcoennHuTe BXOAHYIO TPYOKY rasa K peyKTopy 1 3aTAHUTE CTAXKY.

lMepen Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynvpyiolee KonbLo peaykTopa
faBneHnA.

(*) feTanb, nprobpeTtaemas OTAEMbHO, €C/IN OHA HE BKIIOUYEHa B KOMMIEKTALMIO U3enus.

5.3.2.2 NMopgcoen BO3BpPaTHOro Kabena cBapoyHOro ToKa
Kabenb nopcoepvHAeTcA K CBapvBaeMOMn [eTann WM K MEeTaNINYeCcKoMy CTeHAy, Ha
KOTOPOM PacronoxXeHa feTallb, Kak MOXKHO G/viKe K MeCTy CBapKu.

5.3.2.3 Topenka
MoaroToBbTe ee K 3arpy3Kke NPOBOOKY, CHAMUTE POPCYHKY 1 KOHTAKTHYIO TPY6Ky, UTO6bI
YNPOCTUTbL BCTaBKY NPOBOJIOKM.
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5.3.2.4 BHyTpeHHee nsmeHeHne NoAAPHOCTY (eCn NpeayCcMOTPEHO)
Puc.B
- OTKpoiTe AiBepLly OTAENEHNA KaTyLLKN.
- Capka MIG/MAG (ra3):
- MNMopcoenuHuTe Kabenb ropenku K KpacHoi knemme (+) (puc. B-16)
- MNopcoennHuTe 06paTHLIN Kabenb 3axUMa K OTpULATeNbHOMY 6bICTPOpPasbeMHOMY
3axumy (-) (puc. B-17)
- CBapka FLUX (6e3 rasa):
- MNMopcoenuHuTe Kabenb ropenkun K yepHoi knemme (-) (puc. B-17).
- MopcoennHuTe 06paTHBLIN Kabenb 3aKKMa K MONOXUTENbHOMY GbICTPOPa3beMHOMY
3axumy (+) (puc. B-16).
- 3aKpoiTe iBepLly OTAeNEeHUA KaTyLLKW.

5.3.258B n

)CTU (ecnmn NpeAyCcMOTPEHO)
Puc.B

- CBapka MIG/MAG (ra3):

MoacoeanHuTe Kabenb ropenkm K rHesay ropenku (puc. B-4).

- MopcoeguHute  GbICTpOpasbeMHbll  wTencenb (puc. B-7) Kk

6bICTPOpPa3beMHOMY 3axumy (+) (puc. B-5).

MoacoeanHute 06paTHLIN Kabenb 3aXuWMa K OTpuLUATeNbHOMY OblCTPOPa3beMHOMY

3axumy (-) (puc. B-6).

- CBapka FLUX (6e3 rasa):

MoacoeanHuTe Kabenb ropenkm K rHesay ropenku (puc. B-4).

- MopcoenuHute  GbICTPOpPasbeMHbIn  wTencenb  (puc. B-7) K

6bICTPOpPa3bemMHOMy 3axumy (-) (puc. B-6).

MopcoeanHnTe 06paTHbIN Kabenb 3axuma K MONoXKWUTENbHOMY OblCTpOpas3beMHOMY

3axumy (+) (puc. B-5).

NONOXNTENbHOMY

oTpuyaTenbHOMy

5.3.3 COEAVHEHWA CBAPOYHOW LIENW B PEXXUME TIG

5.3.3.1 CoeagniHeHne C ra3oBbIiM 6aNI0OHOM

- MpuKpyTUTe peayKTOp AABNEHMA K KNlanaHy ra3oBoro 6annoHa, B Clyyae HeO6XoANMOCTN
YCTaHOBMB COOTBETCTBYIOLWNIA MEPEXOAHUK, KOTOPbI MOCTABNAETCA B KayecTBe
DOMNOJIHUTENBHOTO NPUCNOCOGNEHNA.

- MopcoennHnTe BXOAHYlo TPyOy rasa K pefyKTopy W 3aTAHWTE 3aXuUM, BXOAAWMA B

KomnieKTauuio.

Mepepn Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynvipyioliee KonbLo peayKTopa

flaBneHuA.

- OTKpoiiTe KnanaH 6annoHa 1 OTPerynupyiTe KONMYeCTBO NojaBaemoro rasa (1/mMuH)
COrNacHO PeKOMeHyeMblM SKCMyaTaLMOHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB. 5); B cnyyae
Heo6XOAMMOCTH MOAAYY rasa MOXHO OTPerynnpoBaTb BO Bpems CBapKW Mpy NOMOLM
Kosnblia peaykTopa AassieHua. [poBepbTe repMeTUYHOCTL TPYO U COeANHEHWIA.

BHUMAHME! Mocne 3aBeplieHna pa6oTbl Bcerga 3aKkpbiBaiiTe KnanaH
rasoBoro 6annoHa.

5.3.3.2 MoacoeanHeHne BO3BpaTHOro Kabensa cBapo4HOro Toka

- Kabenb nopcoegvHAeTcAa K CBapvBaemoil AeTanu WM K MeTalsInyeckomy CTeHgy,
Ha KOTOPOM pacrofioXeHa fAeTanb, Kak MOXHO 61umxe K MecTy CBapKu. DTOT Kabenb
NOLCOEANHAETCA K 3aXK1My, 0603HaueHHOMY CUMBOIOM (+) (puc. B-5).

5.3.3.3 lopenka
- BcTaBbTe TOKONpPOBOAALLMI Kabenib B COOTBETCTBYIOLLMI ObICTPOASNCTBYIOLWNIA 3aXKIMM (-)
(pwic. B-6). MopcoeaunHuTe ra3oByto TPYOKy ropenku K 6annory.

5.3.4 COEAVHEHUA CBAPOYHOW LIENU B PEXXUME MMA

BoNbLIMHCTBO 3NEKTPOAOB C MOKPLITUEM MOACOEAMHAIOTCA K MONOXKUTENIbHOMY pa3bemy
(+) reHepatopa; K oTpuULaTeNbHOMY pPasbemy (-) NOACOEANHAIOTCA INEKTPOAbI C KUCIOTHBIM
NOKPbITUEM.

5.3.4.1 CoepiHeHMe CBapOYHOro Kabens-gepxarens sanekrpoaa

YcTaHOBWTE Ha pas3bem CreluanbHbIi 3aXKUM, UCNOSb3yeMblil ANnA 6OKNPOBKN OTKPbITOM
yacTyt anekTpoaa. ToT Kabenb NofACOeANHARTCA K 3aX1My, 0603HaUeHHOMY CYIMBOJIOM (+)
(puc. B-5).

5.3.4.2 NofcoeanHeHne BO3BPaTHOro Kabens cBapo4yHOro Toka

- Kabenb nopcoeauHaeTca K cBapvBaeMOW [eTann WM K MeTaljiMyeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacrosfioXeHa feTajlb, Kak MOXHO 6nvke K MecTy cBapku. IToT Kabenb
NoACOeANHAETCA K 3aXKMy, 0603HaueHHOMY cumBonoMm (-) (puc. B-6).

5.4 3ATPY3KA KATYLUKU C MPOBOJIOKOW (puc. H, H1, H2)

BHUMAHUE! NEPES TEM, KAK HAYMHATb OMEPALMU MO 3AMPABKE
MNPOBOJIOKW, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIVN AMMAPAT BbIKJIIOYEH U
OTCOEAVHEH OT CETU MUTAHUA.

YBEAWTECb, UYTO POSIMKM [ONA MOAAYM MPOBOMOKKM, HAMPABNAIOWMIA LUNAHT

M HAKOHEYHVK CBAPOYHOIO MUCTONETA COOTBETCTBYIOT TUMY WU OUAMETPY

NCNONb3YEMOW NPOBONOKM W MPABUIIBHO MPUCOEANHEHbI. HA STAMAX 3AMNPABKU

NMPOBONOKM HE MOJ1b3OBATbCA 3ALLUTHBIMW NEPYATKAMMW.

OTKpbITb pa3maTbiBaTeb.

- HapeHbTe KaTylWwKy C NpPOBOMOKON Ha LWMNWHAENb, MNPOBepbTe, 4YTO CTepPKeHb

NPOTACKMBaHVSA WNUHAENA NPABUIbHO YCTaHOBMIEH B COOTBETCTBYOLEM oTBepcTMn.(1a).

MoaHMMUTE BEPXHUI HAXKMMHON ponuK (1) 1 oTBemMTe ero(Mx) OT HUXKHEro ponnka (oB)

(2a).

- MpoBepuTtb, UTO PONMKU/PONMK MNPOTATMBAHWA MOAXOAUT K TWUMY UCMOSb3yemoit

nposonoku (2b).

Bo3bMUTE CBOGOAHDIN KOHEL, CBAPOYHOV MPOBOJIOKM Ha KaTyLUKE 1 06peXbTe NOTHYTYHO

YacTb NPOBOJIOKM TaK, YTOObI Ha TOPLEBON M GOKOBOW YacCTAX MPOBOJMIOKK He Obio

3ayceHLeB. [loBepHUTe KaTyWKy B HanpaBieHNN NPOTUB YaCOBOW CTPESIKU U BCTaBbTe

KOHeL| NPOBOOKM B HanpaBiAoLLYo TPYOKy, NPOTONKHMTE ero Ha rny6uHy nprimepHo 50

- 100 MM B HanpaenAoLiee 0TBEPCTUE CBaPOYHOro pyKasa (2c).

- OnycTUTe Ha MeCTO BEPXHUI HAKUMHOWM PONVK, U PETYNATOPOM BeNUYMHbI AaBNEHNA

YCTaHOBWTE CPEAHIO BEeNNYVHY [aBNeHWs MNPUXKMMHOIO ponuka. Ybeputecb, uTo

NPOBOIOKA HAaXOAUTCA B CeLuanbHon 6opo3ae HUXKHero ponuka (3).

CHATb COMO 1 KOHTaKTHYI0 TPYOKy (4a).

- BcTaBbTe BUNKY CBapouyHOro ammnapaTta B PO3eTKy MUTaHWA, BKIOYWTE CBAPOYHbIA
annapar, HaXXMUTE Ha KHOMKY FOpeskuy Un Ha KHOMKY ABVIXKeHWA NPOBOMOKM Ha MaHenu
ynpasneHva (ecnn MMelTca), NOJoXKAMTE, MOoKa MPOBOJSIOKa He MponfeT no Bcemy
Hanpas/AoLeMy LWAAHTY U ee KOoHel, He nokaxetcA Ha 10 - 15 ¢cm 13 nepeaHen yactu
ropesniku 1 OTMyCTUTe KHOMKY.

B ! B Te AaHHOU onepauyuy NPOBONOKa HaxoAwuTCcA noj
HanpsXeHNeM 1 NCMbITbIBaeT MeXaHNYecKne Harpysku, no3Tomy B cnyvae
Heco6GniofeHNs  TeXHUKM  6Ge30MmacHoCTN, MOXKeT npuBecTn K
3NEeKTPNYECKOMY LIOKY, PaHEeHUAM W TNPUBECTM K 3aXKUraHuio
HeXeNaTenbHbIX JNeKTPUYECKUX Jyr:
- He HanpaBnAiiTe ropenky B CTOPOHyY Tena.

He nopgHocuTe ropenky 6n13Ko K rasoBomy 6annoHy.

3aHOBO MOHTUPOBATb Ha ropesiky KOHTaKTHyto Tpy6oKy 1 conso (4b).

HacTpoiite mexaHv3M nofauy NPOBOJIOKM TaK, YTOGbI MPOBOIOKA NOAABaNach NAaBHO U1
6e3 pbiBKOB. OTperynupyiite faBfieHre pPonrnKoB U TOPMO3ALLee ycunue WNnHEens Ha
KaTyWKy TaK, 4Tobbl ycunue 6biio MAHMMAnNbHbBIM, HO NMPOBOMIOKA He NPOCKanb3biBana
B 60po3ae v Npu npekpalleHuy nofayn He o6pa3oBbIBanach NeTNA U3 MPOBOJSIOKM MOJ,
BO3AENCTBEM VHEPLUN KaTyLLIKU.

O6pexbTe BbICTYNAIOLWMIA KOHEL, MPOBOJIOKM N3 HaKOHEUHMKa Tak, 4Tobbl octanoch 10-15
MM.

3aKpbITb OTAENEHVe ANA pa3MaTbiBaTeNs.

6. CBAPKA MIG-MAG: ONUCAHUE PABOYEI NMPOLIEAQYPbI
6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA AAYTA)

MnaBneHne NPoOBONOKN U OTAeNEeHMe Kamefb NPOMCXOAMUT 3a CYET MoCiefoBaTeNlbHbIX
KOPOTKMX 3aMblKaHU KOHLLA MPOBOMOKM U NAaBWSIbHOW BaHHbI (A0 200 pa3 B ceKyHAay).
[lnvHa BbiCTynatoLein YacTv NpoBonoky (stick-out) 06bluHO cocTaBnAeT oT 5 4o 12 MMm.
Yrnepoaucrtaa n manonernpoBaHHas ctafb
- [lnameTp ncnonb3yemon NpoBOSIOKN:

- Wcnonb3yembli ras:

Hepxaselowasn ctanb

- [InameTp 1Cnonb3yeMor NPOBOJIOKU:

- Wcnonb3yemblii ras:

AntomuHwmia n CuSi/CuAl

- [lnameTp ncnonb3yemon NpoBOSIOKM: 0.8 - 1.0 Mm (1.2 MM TonbKO Ans mogenu 270A)
- Wcnonb3yemblii ras: Ar
MpoBonoka c HanonHUTeNem

- [InameTp ncnonb3yemon NpoBOSIOKN:
- Wcnonb3yemblii ras:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 Mm TONbKO Ans Mogenu 270A)
CO, nnm cmecsb Ar/CO,

0.8- 1.0 Mm (1.2 mm TONbKO Ans mogenu 270A)
cmech Ar/O, nnm Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
OtcyTcTByeT

6.2 3ALLINTHDbIN TA3
Cm. TAB. 6.

7. PABOYU PEXXUM MIG-MAG SYN
7.1 Pa6ota B CUHEPTETUMECKOM pexume

Mocne Toro Kak nonb3oBaTeNlb HAaCTPOUT TakMe MapameTpbl Kak MaTepuan, AvameTp
NPOBOSIOKMN , ™n rasa n CBapOYHbIii annapaT aBTOMATUYeCKU yCTaHaBMBaeT

onTManbHble pabouue yCIoBUA Ha OCHOBAHNI Pa3NINYHbIX COXPaHEHHbIX CUHEPreTUYeCcKnx
KpUBbIX. [iNA TOro 4tobbl HayaTb CBapKy, MONb30BaTeNio [OCTaTOYHO yKas3aTb TOMLLMHY
MaTepuana (TexHonorua OneTouch).

7.1.1 XKugkokpucrannnueckuii gucnneii B CAHEPFTETUMECKOM pexume (puc. L)
MPUMEYAHWE Bce oTobpaxaemble 1 BbibMpaemble 3HaUeHMA 3aBUCAT OT TUMa BbibpaHHOM
CBapKM.

1- PaboTa B CMHEPreTUYECKOM peXxmme SYN ;

2- Capuaemblii MaTepuan. Mpegnaraemble Tunbl: Fe (ctanb), Ss (Hepxaselowan cTanb),
AIMg; AlSi; (anmomutHuii), CuSi/CuAl (OUMHKOBaHHble NUCTbI - CBapKa-naka), Flux
(npoBonoka c HanonHutenem - ceapka NO GAS);

3- [InameTp UCMONb3yeMO NPOBOJOKN;

4- PekomeH[yeMmblli 3alUWTHbI ras;

5- TonwwuHa cBapvBaemoro matepuana;

6- [padurueckunii MHAMKATOP TONLWMHbI MaTepUana;

7- Tpaduueckuii HAMKaTOP GOPMbI CBAPHOTO LIB3;

8- 3HauyeHunA BO BpemA CBapKu:

Q CKOPOCTb NMOAaYM NPOBOJIOKM;

m CBApOYHOE HaMpsXKeHUE;

n CBapPOYHbIi TOK.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Hactpoiika napameTpoB

Mpn HaxaTun KHonku C-2 B TeyeHne, NO KpalHel mepe, 1 CeKyHAbl, MOXHO NONyYnTb
[0CTYN K NporpaMmam, npeaycTaHOB/IEHHbIM B annaparte.

Bpawasa pyuky C-2, MOXHO NpOKpyTUTb Bce nporpammbl (PRG 01, 02 v ap.). Bbibepute
HeoOXOAMMYI0 MpOrpamMmy, HaxaB W OTMYCTMB 3Ty e pyuky. CBapouHbIi annapat
aBTOMaTUYECKWN YCTaHaBNMBaeT ONTUMarbHble pabourie YCIoBUA, 3aAaHHble PasiNYHbIMU
COXPaHEHHbIMU  CUHEPreTUYeCKMM KPUBbIMU. [nf  Toro uTobbl HauyaTb CBapKY,
nonb3oBaTenio AOCTaTOYHO YyKasaTb TOMWWHY MaTepuana, ucnonb3ya pyyky C-1.
HanpseHue 11 TOK CBapKU 0TObpakatoTCA Ha AVCriee TONbKO BO BPEMs CBaPKU.

7.1.3 PerynupoBKa ¢popMbl CBapHOro WBa

Perynuposka ¢opmbl CBapHOro lBa OCYLIeCTBAAETCA C Momolbio pyyku (puc. C-2),

KoTopas perynvpyet AnvHy ayru v, Takum obpasom, onpeaenseT 60MbLINIA VN MEHbLUWNIA

TENNONPUTOK BO BPEMSA CBapPKU.

LLIkana perynvpoBKu HaxoguTca B AuanasoHe -10 + 0 + +10; B 60/bLUMHCTBE C/lyyaes, Koraa

py4Ka HaxoAWUTCA B MPOMEXKYTOUHOM nonoxeHum (0, HL ), obecrneymBaloTcs ONTMMabHble
=

6a30Bble YCTAaHOBKM (3HaueHWe OToOpaxkaeTcA B NEBOW YaCTU XKUAKOKPUCTaNIMYeCKOro

aucnnen rpaduyeckMM CMMBOJIOM CBaPHOTO LBa U NpornajaeT Yepes npefycTaHOBIeHHOe

Bpems).

Mpwu nomoLuy pyuku (puc. C-2) MOXXHO U3MEHUTL OTOBPaXKaemyto Ha Aucnnee rpadryeckyto

MHAMKaLMIO CBAPHOTO LWBA, CAeNaB ero 6osee BbiMyK/bIM, MAOCKM WU BOTHYTHIM.

Bbinyknasa ¢opma. xH:‘- O3Hayaer, YTo TeNIONPUTOK HIU3KMIA, NO3TOMY CBapKa nonyyaeTtca

«XONOAHOM», NPOBap ABNAETCA CNabbiM; B 3TOM Cjlyyae MOBEPHUTE PY4Ky MO YacoBOW

cTpenke, UTobbl yBENNUNTL TEMONPUTOK, obecrneuns 6onee MHTEHCMBHOE MnaBfieHrie BO

BpeMs CBapKu. H

BorHyTasa popma. A O3Hauaer, YTo TeNNOMNPUTOK BbICOKMIA, NOITOMY CBapKa nonyyaeTca

C/IMLIKOM «ropaYei», NpoBap ABMAETCA YPe3MEpHbIM; B 3TOM Ciyyae MOBEpPHUTE PYUKy

NPOTUB YaCOBOW CTPENKHK, YTOObI 06eCrneunTb MeHee MHTEHCUMBHOE MaBieHue.

7.1.4 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control)

BkntoyaeTcs aBTOMATUYECKM, €CNIN YCTAHOB/IEHHAA TOMLMHA MeHbLUe 1iv paBHa 1,5 Mm.
OnucaHne: MrHOBEHHbIN KOHTPOSIb CBaPOYHOWM AYrn W BbICOKOCKOPOCTHAA KOppeKuus
napameTpoB MO3BONAT MUHUMMN3MPOBaTb BPOCKY TOKa, XapakTepHble AnA pexuma Short-
Arc C HVU3KUM TEMIONPUTOKOM K CBapuBaemol fetanu. B pesynbtate obecneumBaetcs, C
O[IHOI CTOPOHbI, MeHbLUaA fepopmaLma maTepuana, a ¢ APyroi, paBHOMepHasa 1 TouHas
nepeaaya NPYNoA 1 yNpoLLEeHHbIN KOHTPOb GOPMbI CBAPHOTO LIBA.

MpeunmyuwectBa:

- MPOCTOTa CBapKu MaTepnanoB He6ONbLLION TONLWUHbI;

- MeHbLuan Jepopmaums matepuana;

- cTabunbHas ayra faxke Npu HU3KOM TOKe;

- 6bICTpas 1 TOUHasA ToYeuHas CBapKa;

- YNpoLIeHHOe CoefJUHEHVIE IMCTOB, PACMONIOKEHHbIX Ha PACCTOAHUM APYT OT Apyra.
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7.1.5 HacTpoiika paclumpeHHbix napametpos: MEHIO 1 (puc. M)

YTo6bl OTKPbITb MEHIO PEryIMPOBKM PaCLLPEHHbIX MapaMeTPOB, OAHOBPEMEHHO , HaXMUTe
pyukn (puc. C1) n (puc. C2) n ygepKnBanTe NX HaxkaTblMu, MO KpaHen mepe, 1 cekyHAy,
nocne yero otnyctute. Korga noasutca MEHIO 1, HaxxmuTe ee ewye pas. Kaxapblin napameTp
MOXHO YCTaHOBMTb Ha Tpebyemoe 3HaueHve, MoBopaunBas/Haxnman pyuky (puc. C2) go
BbIXOZa U3 MeHIO.

j : KOppPeKUA KpUBOI Hauyana ABMXeHUA npoBonoku (puc. M-1)

Mo3BonAeT cKoppeKTMPOBaTb KPKBYIO Hauana fBKEHWA NPOBOJIOKU, YTOObI n3bexaTb ee
HayasIbHOro CKOMMEeHNA Ha cBapHOM LwBe. Perynuposka oT - 10 % fo + 10 %. 3aBofckas
HacTtponka: 0 %

i

: KOppeKUMA 3/1eKTPOHHOro conpoTtusnexus (puc. M-2)
Bonee BbicOKOe 3HaueHue o3HauaeT Gonee BbICOKYI TeMnepaTypy CBAapOYHOWN BaHHbI.
PerynmposKa oT - 10 % (HU3KOe 3NeKTPOHHOE CONpPOTUBMEHUE annapata) Ao + 10 %
(BbICOKOE 3N1eKTPOHHOE CONPOTHB/EHNe annaparta). 3aBoAckas HacTpoka: 0 %

?— : Koppekuus Burn-back. (Puc. M-3)
Mo3BonAeT perynmpoBaTb BPeMA OTXKWra MPOBOMIOKM MOC/e MNpeKkpalieHna CBapKu.
Perynuposka ot - 10 % Ao + 10 %. 3aBoackan HacTpoiika: 0 %

[7 : Post gas (aononHntenbHaA nogava rasa). (Puc. M-4)
Mo3BonsAeT perynnpoBatb BpemMA Mofauy 3alMTHOro rasa rnocsie npekpalieHna CBapKu.
Perynuposka ot 0 go 10 cekyHA. 3aBoficKas HacTpoiKa: 1 cek.

Eg : KOppeKuna ckopocT nposonoku (Puc. M-5)

Mo3BonAeT yBenMuMBaTb WAN YMEHbLIATb CKOPOCTb MOfJayn MNPOBOJIOKM COrNacHo
oTobpakaeMoMy Ha Aucrnee 3HauyeHuto. PerynupoBka oT -3 Ao +3 M/MUH. 3aBofckas
HacTpoKa: 0 M/MUH.

7.2 Pa6ota B PYYHHOM pexume MAN
Monb30oBaTeb MOXET HACTPOUTb BCE MapaMeTPbl CBAPKY.

7.2.1 Xupakokpucrannuueckuii gucnneii 8 PYHHOM pexume (puc. N)
1- PYYHOW pabounii pexxmm m;

2- 3HauyeHuA BO BpemaA CBapKu:
Eg CKOPOCTb MOAaumn NPOBOJIOKK;

m CBAapOYHOE HaNPSXKeHNE;

n CBAapOUYHbI TOK.

7.2.2 HacTpoliika napameTpos

B pyuHOM pexume, CKOPOCTb Nojaun NPOBOMOKM W HaNPsXKeHVe CBapKW perynupytoTca
otaenbHo. Pyuka (puc. C-1) perynmpyeT ckopocTb NPOBOSIOKM, pyuka (puc. C-2) perynmpyet
HanpaXeHne cBapku (4TO onpeaenseT MOWHOCTb CBapKW 1 BAMAET Ha popMy CBapHOro
wBa). CBapouHbIi TOK oTobpaxaeTca Ha aucrnnee (puc. N-2) Tonbko BO BpeMa CBapKW.

7.2.3 HacTpoliika paclumpeHHbix napametpos: MEHIO 1 (puc. M)

YTO6bl OTKPbITb MEHIO PEryIMPOBKM PACLLMPEHHbIX MapaMeTPOB, OAHOBPEMEHHO , HaXMUTe
pyukn (puc. C1) n (puc. C2) n yaepKneaiTe NX HaxkaTblMu, MO KpaHen mepe, 1 cekyHAy,
nocne yero otnyctute. Korga noasutca MEHIO 1, HaxxmuTe ee ewye pas. Kaxapbli napameTp
MOXHO YCTaHOBMTb Ha Tpebyemoe 3HaueHe, MoBopaunBas/Haxnmas pyuky (puc. C2) go
BbIXOZa U3 MeHIO.

j : KpuBaa Hayana ABMmXeHnA npoBonokm (pnc. M-1).

Mo3BonAeT oTperynMpoBaTb CKOPOCTb MPOBOMIOKM MNPWU Havyane CBapKW, UTOObI
ONTUMM3NPOBaTb BO36YxaeHWe ayru. Perynvposka ot 20 go 100 % (Hauano aBuxeHus B %
OT HOMVHa/bHOW CKOPOCTH). 3aBOACKaA HacTpolika: 50 %

i

j : IneKTpoHHOe conpoTtusneHue (puc. M-2)

Bonee BbicOKOe 3HaueHue o3HauaeT Gonee BbICOKYI TemnepaTypy CBAapOYHOW BaHHbI.
Perynuposka ot 10 % (H13Koe 31eKTPOHHOe ConpoTHBAeHKe annapata) Ao 100 % (Bbicokoe
3/1eKTPOHHOE COMNPOTMBAEHME annapaTa). 3aBofckas HacTporika: 50 %

E : Burn-back (otxwr). (Puc. M-3)

Mo3BonAeT perynmpoBaTb BPeMA OTXKWra MPOBOMIOKM MOC/Ee MNpeKpalieHnsa CBapKu.
Perynuposka ot 0 go 1 cek. 3aBopackan HacTpoiika: 0,08 cek.

}l : Post gas (aononHutenbHaA nogava rasa). (Puc. M-4)
Mo3BonAeT perynmposaTb BpPeMA MoAauv 3alMTHOrO rasa nocsie npekpalieHna CBapKu.
Perynuposka ot 0 go 10 cekyHA. 3aBoficKas HacTpolika: 1 cek.

Eg : KOppeKuna ckopocTu nposonoku (Puc. M-5)

Mo3BonAeT yBennuMBaTb WM YMeHblaTb CKOPOCTb MOAAYM MNPOBOMOKM COrMacHoO
oTobpaxkaeMoMy Ha Jucriiee 3HayeHwio. Perynmposka oT -3 fo +3 M/MUH. 3aBofckas
HacTponka: 0 M/MUH.

7.2.4 Hactpoiika ropenku T1, T2, T3 (ecnn npepycmoTpeHo)

HactpounTb pexum ncnonbsosaHus ropenok T1, T2 n T3 MOXHO AByMs ciocob6amm:

- MCNONb3ys KHOMKWM Ha maHenu ynpasneHus (puc. C-4), BKIIOUMB COOTBETCTBYIOWMIN
CBETOAVIOAHBIN VHAMKATOP;

HaXaB W yaepXKuBas, MO KpanHeln Mepe, OfHY CEKyHOy KHOMKY FOPesiku, KOTOpYo
npeanonaraeTcs MCNosb30BaTb O BKIIOYEHUS COOTBETCTBYIOLIETO CBETOAUOLHOIO
MHAMKaTopa.

8. KOHTPOJ1b KHOMKWU FOPEJIKA

8.1 HacTpoiika pexxuma KOHTponA KHonKu ropenku (puc. O)

Kak B py4yHOM, TaK U B CHEPreTUYEeCKOM PeXMe, YTOObl OTKPbITb MEHI0 OHOBPEMEHHO
HaxkmuTe pyukm (puc. C1) n (puc. C2) n yaepusarTte nx HaxkaTbiMK, NO KpaliHen mepe, 1
ceKyHfly, nocne yero otnyctute. [loBopaumarite pyuky (puc. C2), noka He NoABUTCA MEHIO
2. NMopTBepAmnTe BbIGOP, BHOBb HaXaB PYUKy.

8.2 PeXnm KOHTPONA KHONKW Fropenku
MOHO YCTaHOBMTb 3 PasfINUHbIX PeXMMa KOHTPONMA KHOMKM FOpenKku:

-1 H

P B
Pexum 2T: =
CBapKa HauMHaeTCA MPU HaXaTUW KHOMKW FOPenKku U 3aBepliaeTcs, KOraa KHOMKa
OTnycKaeTcA.

Pexum 4T:
CBapKa HauMHAETCA NPU HAXaTUN 1 OTMYCKaHUM KHOMKMW FOPEeNKn 1 3aBepLUaeTcs TONbKo
Torfa, KOrAa KHOMKa ropenky MOBTOPHO HaXKMMaeTCcA W OTMycKaeTcAa. ITOT pexum
npefHasHayeH Ana ANUTENbHbIX CBAPOK.

Pexxnm ToueyHoi1 cBapKu:
NO3BOJIAET OCYLIECTBNATL TOYeyHyto cBapKy MIG/MAG c KOHTponiem AnUTeNbHOCTU CBapKU.

9. MEHIO EAUHUL, U3MEPEHUA (puc. O)

Kak B py4HOM, TaK 1 B CYIHEPreTUYECKOM PeXIMe, YTOObl OTKPbITb MEHIO OJHOBPEMEHHO
HaxmuTe pyykm (puc. C1) n (puc. C2) n yaepxuBanTte nx HaxkaTbIMu, MO KpaiiHei mepe, 1
CeKyHay, nocnie yero otnyctuTe. [MoBopauuBaiite pyuky (puc. C2), noka He NOABUTCA MeHI0
3. MopTBepanTe BIGOP, BHOBL Haxas PyuKy. Tenepb MOXKHO YCTaHOBUTb METPUYECKME UK
6pUTaHCKNe eANHULbI U3MepeHuA. [InA Bo3BpaTa B PyUHON (MN CUHEPreTUYECKIIN) PeXxnMm,
NOBTOPHO HaxmuTe pyuky C-2.

10. MEHIO MHOOPMALIUU (puc. O)

Kak B py4YHOM, Tak 1 B CUHEpPreTNYeckom Pexume, , YTobbl OTKPbITb MEHI0 OJHOBPEMEHHO
HaxxmuTte pyukn (puc. C1) n (puc. C2) n yaepKunBaiTe nx HaxkaTbiMu1, NO KpaliHen mepe, 1
ceKyHpy, nocne yero otnyctute. lNoBopaunaiite pyuky (puc. C2), noka He NOABUTCA MEHI0
4. MoaTtBepauTe BbIGOP, BHOBb Haxas PYuKy; MoBopaunBas pyuky C-2, MOXHO MONyunTb
nHpopmaumio 06 ycTaHOBIEHHOM NPOrpamMmMHOM obecneyeHun. [na Bo3BpaTa B pyyHoM
(M cHepreTUYecKni) peXxnum, MOBTOPHO HaxmuTe pyuky C-2.

11. CBAPKA TIG DC: ONMUCAHUE PABOYEN NPOLIEAYPbI

11.1 OCHOBHbIE MPUHLAMbI

Ceapka TIG DC noaxoaut ana Bcex TUMOB HU3KONErpoOBaHHOWM U BbICOKONErMPOBaHHOM
YrNepoanCToil CTanm 1 AN1A TAXKENbIX MeTaNI0B, TaknX Kak Mefib, HUKeNb, TUTaH, a Takxe 1x
cnnasos (PUC. P). Mpu cBapke TIG DC ¢ ncnonb3oBaHuem 3n1eKTPOAA, K pazbemy (-) 06bIYHO
NOACOEAVHAETCA INEKTPOA C 2% uepua (C cepoit nonocoit). BonbdpamoBbiii anekTpos,
Heob6XOAMMO YAepPKMBaTb COOCHO OTHOCUTENbBHO WNNdOoBanbHOro Kpyra, cM. PUC. Q, cneps
3a Tem, YTobbl ero KoHeL, 6bin PacnonoxeH abCoNTHO KOHLEHTPUYECKM, YTO MO3BOANT
n3bexaTb OTKNOHeHWA Jyru. LLUnndosKy Heo6XOAMMO BbIMOMHATL BAOMb 3NEKTPoAa.
3Ty onepauuio HeobXOANMO PerynsapHO MOBTOPATb, B 3aBUCMMOCTY OT MHTEHCUBHOCTU
MCMOMb30BaHMA 1 M3HOCa 3MeKTpoAa NiMbo B Clyyae ero CyyvailHOro 3arpasHeHus,
OKMC/IEHNA UMM HENPaBWIbHOTO MCNONb30BaHUA. 1A obecrneyeHUs XOPOLLUEro KayecTsa
CBapKM BaXKHO UCMO/b30BaTb SNEKTPOZ NPaBUIbHOMO AnameTpa 1 NPaBUIbHYIO CUITY TOKa,
cm. Tabnuuy (TAB. 5). HopmanbHbI BbICTYN 3N1€KTPOAA U3 KepamMrnyecKoro comnsia cocTaBnseT
2-3 MM 1 MOXeT AoCTUraTb 8 MM NPK CBapKe Mo Yriiom.

CBapKa oCyLIecTBIAETCA NOCPeACTBOM CNanBaHUA KPOMOK COeAvHeHuA. [ina cneuuanbHo
06paboTaHHbIX fieTanei Manon ToNwmMHbI (Mprban. o 1 Mm) He TpebyeTca npunoi (PUC. R).
Ecnu TonwmHa maTepurana npeBsbllaeT ykazaHHOe 3HayeHne, HeobXoArMO MCNoMb30BaTh
CTEPXHW COOTBETCTBYIOLLErO AVaMeTpa, MetoLLe TOT e COCTaB, UTo 1 6a30BbIii MaTepwuan,
KpoMe TOro, Heo6XoAnMMO MPaBUbHO NOAroToBUTb Kpomku (PUC. S). ina obecneyeHus
XOPOLUEro KayecTsa CBapKM AeTanu [OMKHbI ObiTb JOMKHbIM 06Pa30M OUMLLIEHbI 1 Ha HIX
He A0MKHO ObITb OKMCK, Macna, XK1pa, pacTBopuTenen 1 ap.

11.2 PABOYAA NPOLIEAYPA (BO3BYKAEHWUE AYTU LIFT)

- OTperynupyiTte 3Ha4yeHm1e CBapO4HOro Toka npwv nomowm pyykm C-1.
OTperynupyiite ToK BO BpemA CBapKu AnsA obecreyeHra HeobXo4MMOro TenaonpuToKa.

- MNpoBepbTe NpaBUABbHOCTL NofauM rasa.
[inAa BO3GYXAEHMA SNEKTPUYECKON AYrM HEOOXOAMMO MPUKOCHYTHCA BONbGPaMOBbIM
3NeKTPOAOM K CBapuBaeMoii fleTanl 1 OTBEeCTV ero. ITOT Cnocob BO3OYXAeHUA ayru
obecneumBaeT CHIPKEHWE MOMEX, CBA3AHHbIX C 3MEKTPOMArHWTHbIM W3lyYeHUeM, 1
CBOAUT K MHUMYMY BOJIb®PaMOBble BKJTIOUEHUA N U3HOC 3N1eKTpoaa.

- Cnerka nNpwXmuTe KOHeL| aneKTpoaa K AeTanu.

Cpasy nocne 3Toro MofHUMUTE 3N1eKTPOA Ha 2-3 MM, B pesynbTate byaeT Bo3bykaeHa

ayra.

BHauane cBapouHbIii annapaT MoAaeT MOHWKEHHbIN TOK. Yepe3 HeCKONbKO CeKyHf

HauMHaeTCcA nofjaya yCTaHOBNEHHOIO CBapOYHOro ToKa.

- [inA npekpalyeHna cBapKu 6bICTPO NOAHUMMTE SNIEKTPOA, OTBEAA €ro OT AeTanu.

11.3 XUAKOKPUCTAJUTUYECKUN AUCMNEN B PEXXUME TIG (puc. C)

- £ Pabounin pexum TIG;

- 3HaueHus BO BpeMs CBapKU:
m CBapOYHOE HaNpPsiXeHNe;

n CBAPOYHbIN TOK.

12. CBAPKA MMA: OMMMCAHWUE PABOYEV NMPOLEAYPbI

12.1 OCHOBHbIE NPUHLAMbI

- OyeHb BaXHO COGMIOAATD YKA3aHWA W3rOTOBWTENS HA YMAaKOBKE WCMOMb3yemblX
3N1EKTPOAOB OTHOCUTESNIBHO MPABWIIBHON MOMAPHOCTY 3IEKTPOAA W ONTUMATBbHON CUSTbI
TOKa.

- CBapOYHbIii TOK PEryNnpyeTca B COOTBETCTBUM C AUAMETPOM MCMONb3yeMOro 3eKTpoga
M TN BbIMOJHAEMOrO COEAMHEHUs; OPUEHTUPOBOYHbIE 3HAYEHWA CWAbl TOKa ANA
3/1eKTPOAOB Pa3/IMYHOrO ANAMETPA yKa3aHbl HUXKe:

CBapouHblii ToK (A)
@ anektpopa (Mm) Mun. Makc.
16 25 20
>0 20 80
25 60 1o
32 80 150
20 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

NmeriTe B BUAY, YTO NPV HEU3MEHHOCTU AnaMeTpa 3NeKTpoaa, 60nee BbICOKME 3HaYeHus
CUNbl TOKa NCNONb3yTcA AnAa I'OpI/I3OHTaJ1bHOIh CBapku, a gna BEpTI/IKaHbHOVI CBapKu 1
ANA CBapKku Hag ronosomn cBapwuka HEO6XO,ELI/IMO 1cnonb3oBaThb 6onee HU3Kne 3HauYeHns
CUJbl TOKa.

MexaHunuyeckne XapaKTePUCTUKN CBAPHOro LWBa MOMMMO CWUbl TOKa OMpefenArTCA
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OPYrMU MapameTpamn CBapKu, TakKUMK Kak [JIMHa [yru, CKOPOCTb 1 MeCTO CBapKW,
LMaMeTP 1 KaueCTBO SN1EKTPOJOB (XPaHMTe SMIEKTPO/bI B CyXOM MeCTe B COOTBETCTBYIOLLEi
yMNaKoBKe UNIN KOHTeHepax).

BHUMAHMUE:
B 3aBNCMMOCTM OT MapKku, TUNa U TONLMHbI MOKPbLITUA 3N1EKTPOAOB, UX COCTaB MOXeT
BbI3BaTb HECTabUNbHOCTb Ayru.

12.2 Pabouas npouepypa

- Hdepxute macky MEPE[ JINLIOM, noTpute HakOHEYHWUK 3neKTpofa Mo CBapviBaeMow
feTanu, Kak OyaTo Bbl XOTUTE 3a)Keub CMUYKY; 3TO ABMAETCA NPaBUIbHBIM CNOCO60OM
BO30YXKAEHVA Ayru.

BHUMAHME: HE CTYYUTE anekTtpopom no feTanu; B pesynbraTe MOXeT MOBPeanTbca
NOKPbITNE, UTO YCIIOXKHWT BO36YKAEHME Ayru.

- Cpa3y nocne BO30yX[AeHVA [yrv cTapaiTecb yAep)KMBaTb SMEKTPOS Ha PacCTOAHMUY,
paBHOM JUaMeTpy UCMONb3YeMOro 3NeKTPOAA, U BO BPEMA CBapKM CTapaiiTeCb COXPaHATb
3TO PacCTOAHME HeM3MEHHbIM; He 3abblBaiTe, YTO HAK/IOH 3NEKTPOAA B HanpasneHuu
LBVKEHNA BOIKEH COCTaBNATb NpnbnusutenbHo 20-30 rpagycos.

- lNpwn 3aBeplueHNM BbIMOSIHEHNA CBApPHOrO LWBA, NepemecTTe HaKOHEeYHWK 3feKTpoaa
HEMHOro Hasaj, NPOTUB HanpaB/ieHNA ABUKEHWA, PAacNONOXMB €ro Haj KpaTepom Ans
€ro 3anosiHeHus, Nocsie Yero 6bICTPO NOAHUMUTE SNEKTPOA M3 MABUIbHOW BaHHbI AN1s
BbIKNoYeHnA Ayrv (Bubl cBapHbix weos - PUC. T).

12.3 XUAKOKPUCTAJIMYECKUN AUCTIIEN B PEXXUME MMA (puc. C)

- ?I:I Pabounin pexum MMA;

- 3HauyeHus BO BpeMs CBapKU:
m CBAapOYHOE HaNPsXKeHNE;

n CBAPOYHbIiI TOK.
- @ peKoMeHAyeMblii ArameTp 3NeKTpoaa.

YTo6bl OTKPbITb MEHIO PEryIMPOBKM PacLUPEHHbIX NapaMeTPOB, OAHOBPEMEHHO , HaXMuTe
pyukm (puc. C1) n (puc. C2) n yaepxuBainTe NX HaxxaTbiMuK, NO KpaiiHel Mepe, 1 ceKyHay,
nocne yero otnyctute. Kaxaplil napameTp MOXHO YCTaHOBWTb Ha Tpebyemoe 3HaueHUe,
noBopaumnBan/Haxnmas pyuky (puc. C2) 1o BbIxoaa U3 MeHIo.

L

o, COOTBETCTBYeT HayaNibHoW neperpyske no Toky «<HOT START» ¢ ykasaHuem Ha
[ucnnee NPOLEHTHOrO YBENIMYEHNA OTHOCWTENbHO BbIOPAHHOTO 3HaueHUA CBAPOYHOro
ToKa. Perynuposka ot 0 go 100%. 3aBofckan HacTpolika: 50%.

rC. COOTBETCTBYET iUHaMMUecKol neperpyske no Toky «<ARC-FORCE» ¢ yka3zaHvem
Ha Aucnee NPOLIEHTHOTO yBENNYEHNA OTHOCUTENIbHO BbIGPaHHOMO 3HaYeHNA CBaPOUHOro
ToKa. JTa perynmpoBKa NoBbilWaeT NIaBHOCTb CBapKK, MO3BONAET n3bexaTb NpUIMnaHna
3NeKTPoAa K ieTanu 1 No3BONAET UCMOMb30BaTb Pa3nnuHble TUMbI 3NEKTPOAOB.
Perynuposka ot 0 fo 100%. 3aBoackas HacTporika: 50%.

11

urg : ON/OFF; no3sonseT BKAOYUTb UM BbIKIOUYNATL YCTPONCTBO YMEHbLUeHWA
BbIXOAHOIO X0NI0CTOro HanpsxkeHusa (yctaHoBku ON (BKJ1) mnn OFF (BbIKN)). 3aBofckas
HacTporika: OFF. Mpu BkntoueHum yctporctsa VRD, oHO Mo3BonseT NoBblICUTb 6€@30MacHOCTb
paboTHUKa, KOrAa CBapOUHbIii annapaT BKJIOYeH, HO CBapKa He OCyLLeCTBAeTCA.

13. YCTAHOBKA 3ABOACKUX HACTPOEK
HacTtpoiikn cBapoyHOro annaparta MOXHO yCTaHOBUTb Ha 3aBOACKME HAaCTPOWKM, AN1A 3TOro
BO BPeMsA BKJIIOYEH WA HEOOXO[MMO YAEPXKMBaTb HaxaTbiMm ABe pyuku (puc.C-1) n (puc.C-2).

14. CUTHAJIbl TPEBOI'A

Bo3o6HoBNeHMe paboTbl OCYLECTBAAETCA aBTOMATWYECKU MPK YCTPAHEHUU MPUYMHDI
BO3HWKHOBEHVA CUTHana TPEBOr .

Ha ancnnee moryT nosBuTCA cnepytoLLme cOobLeHNA O CMTHaNnax TpeBoru:

ALARM 01 n ”@ ”: CpaboTana TepmMo3alyUTa MEpPBMYHOTO KOHTYpa CBapOYHOro
annapara. PaboTa npepBaHa, Noka annapat He OCTbIHET A0 JONYCTUMON TeMMepaTypbl.

ALARM 02 n “ @ ”: CpaboTana TepmMo3alyUTa BTOPWMYHOTO KOHTYpa CBAapOYHOro
annaparta. PaboTa npepBaHa, NoKa annapat He OCTbIHET A0 JONYCTUMON TeMMepaTypbl.
ALARM 03: cpabaTbiBaHMe 3alnTbl OT CULIKOM BbICOKOrO HanpsxeHus. Mposepbre
HanpsXXeHVe 3NeKTPonuTaHuA.

ALARM 04: cpabaTbiBaHMe 3aluTbl OT CAMLIKOM HU3KOro HanpskeHus. lMpoBepbTe
HanpsXeHVe 3NeKTponuTaHmA.

ALARM 10: cpabaTblBaHve 3aWuTbl OT NeperpysKku Mo ToKy CBapoYHON Lenu. Yoeautecs,
4TO CKOPOCTb MOAAUM U/UNW TOK CBAPKM He CJINLLKOM BbICOKME.

ALARM 11: cpabaTbiBaHue 3aL/Tbl OT KOPOTKOTO 3aMblKaHUA MeX Ay rOpPenKoi 1 Maccoii.
Y6epnTech, UTo B CBAPOYHOW LIeNN HET KOPOTKMX 3aMblKaHWIA.

- ALARM 13: cpabaTbiBaHve 13-3a HapyLUeHUA BHYTPeHHel cBA3W. Ecnn curHan Tpesorv He
nponaaaet, 06paTUTECh B YNOIIHOMOYEHHbIN LIEHTP TEXHUYECKON MOAAEPKKM.

ALARM 18: cpabaTbiBaHVe 13-3a aBapun NCTOYHMKA BCMOMOraTeNbHOrO HanpsXeHus.
Ecnu curian TpeBoru He nponagaeTt, 06paTTeCh B YNOIHOMOUYEHHbIN LIeHTP TeXHNYeCKOo
nopaepXKu.

Mpn BbIKNIOYEHUN CBAPOYHOrO annapaTta Ha HeCKOJIbKO CEKYH[, MOXeT NoABUTbCA
coo6uieHne ALARM 04.

15. TEX OBC/TY>KUBAHUE

BHMMAHWE! NEPEA NMPOBEAEHWEM OMEPALMA TEXOBC/YKUBAHUA
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT OTKJIIOYEH N OTCOEAUHEH OT
CETU NMUTAHUA.

15.1 MJIAHOBOE TEXOBCNTYXXUBAHUE
OMNEPALUN MIAHOBOIO TEXOBC/TYXXKUBAHUA BbIMOJIHAIOTCA ONEPATOPOM.

15.1.1 Tfopenka

- He ocTaBnaiiTe ropenky nnu eé kabenb Ha ropaumx npegmeTax, 3To MOXeT NPUBECTU K
pacnnaBneHVio U30NALUM U cienaeT ropenky 1 kabenb HenpurogHbIMU K pabote.
PerynapHo npoBepsaiiTe KpenneHue Tpy6 1 NaTpybKoB NoAaum rasa.

- AKKypaTHO COeAMHUTb 3aXKMNM, 3aKPYUMBAIOLLNIA SNeKTPO, WNNHAESb, HECYLUIA 3aXKUM,
C AVAaMEeTPOM 3MeKTPOAa, BbIOPaHHbIM TaK. YToObl M3bexaTb neperpesa, MIOXOro
pacnpeaeneHuns rasa v COOTBETCTBYIOLLEN MIOXOW PaboThl.

MpoBepATb, MMHUMYM pa3 B AieHb, CTeNeHb 13HOCa U NPaBUIbHOCTb MOHTaXa KOHLIEBbIX
yacTel ropenku: conna, 3NeKTPoaa, AepXaTtens 3NeKTpoaa, rasosoro anddysopa.

15.1.2 Nopaua nposonokn

- MpoBepnTb CTeneHb W3HOCa POSMKOB, NPOTArMBalOWMX NPOBONOKY. Mepuognyecku
YAanATb MeTajIMyecKyio Mblfib, OTKMaAbIBaIOLLYIOCA B 30HE MPOTATMBAHWA (PONNKKA 1
HanpasnALLas NPOBONOKM Ha BXOAE 1 BbIxofe).

15.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCJTY>KUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNYXWBAHUE [OJI)KHO OCYLIECTBJIATbCA TOJIbKO
OMbITHbIM  UNN  KBAJIMOUUWUPOBAHHbIM B DJIEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU NEPCOHAJIOM COMACHO NONTOXEHUAM TEXHUYECKOU HOPMbI IEC/
EN 60974-4.

BHUMAHUE! HAKOTAA HE CHUMAWTE MAHE/Ib U HE NMPOBOJAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMAPATA, HE OTCOEAWHUB
MNPEABAPUTENIbHO BUJIKY OT SJIEKTPUYECKOU CETU.

BbinonHeHne npoBepoK NoOA HanpsKeHWeM MOXeT MNPMBECTM K CepbesHbIM

3N1eKTPOoTpaBMaM, Tak Kak BO3MOXEH HEeNoCpPeiCTBEHHbIN KOHTAKT C TOKOBeAYyLMY

yacTAMU annapaTta W/uaM NOBPeXAEHUAM BCNeACTBME KOHTaKTa € 4acTAMu B

ABKEHUN.

- PerynapHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPeHHIOI0 YacTb annapaTta, B 3aBUCMMOCTU OT YacTOTbl
VCMONb30BaHNA W 3aMblIeHHOCT pabouero MmecTta. YpanaiTe HakonuBLUYIOCA Ha
TpaHcdopmaTope, CONPOTVBAEHUN U BbINPAMUTENE Mblib NMPU NOMOLLW CTPYW CyXOro
CKaToro Bo3gyxa C HU3KMM AaBneHunem (Makc. 106ap).

- He HanpaBnAaTb CTpyl0 COKaToro BO3AyXa Ha 3MeKTPUYecKMe MnaTbl; NPOM3BECTU KX

OUNCTKY OYEHb MAFKOM LETKOW UK CNeLanbHbIMM PacTBOPUTENAMM.

MpoBepuTb NPK OUMCTKE, YTO INEKTPUYECKMe COeAMHEHUA XOPOLLO 3akpyyeHbl 1 Ha

KabenenpoBoyKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUA N3ONALINN.

- Mocne oKOHYaHVA onepauun TeEXobCNyKMBaHUA BEPHWTE NaHeNu annapaTa Ha MecTo 1

XOPOLLO 3aKPYTUTE BCE KPeMneXHble BUHTbI.

Hukorga He npoBoanTe CBapKy NPV OTKPbLITON MalUMHe.

- Mocne BbINONHEHMA TEXOOCMYKMBAHMA WAU  PEeMOHTa MOACOeAUHNTE 06pPaTHO
COeAVHEHUA 1 Kabenu TaK, Kak OHU Obinv MOACOeAVHEHbI U3HAYaNbHO, CllefiA 3a Tem,
YTOObI OHW He COMPMKacannCb C MOABWXKHBIMI YacTAMU WM YacTAMM, TemnepaTtypa
KOTOPbIX MOXET 3HaUNTENbHO MOBbLICMTLCA. 3aKpenuTe BCce MPOBOAa CTAKKaMM, BEPHYB
VX B MepBOHavasbHbI BUA, Cefsa 3a TeM, YTOObl COeAMHEHNA NEePBUYHON OOMOTKM
BbICOKOTO HanpskeHUA Obinn Obl AOMKHBIM 06pPa3oM OTAeNeHbl OT COeAVHEHUN
BTOPWYHO OOMOTKY HWU3KOTO HampsxXeHUs.

[InA 3aKpbITUA METaNNIOKOHCTPYKLIUM YCTAaHOBUTE 06PATHO BCE raikui U BUHTbI.

16. MOVCK HEUCTIPABHOCTEN

B cnyuasax HeypnoBneTBopwTenbHOM paboTbl  anmapata, nepeg MPOBEAEHWEM
CUCTEMATUYECKOM TMPOBEPKWN W obpalueHieM B CepBUCHbI LEHTP, NpoBepbTe
cnepyollee:

Y6eanTbcs, UTO OCHOBHOW BbIK/OUaTeslb BK/IIOUEH W FOPUT COOTBETCTBYIOWAA Nlamna.
Ecnu 370 He Tak, TO HanpsXeHWe ceTV He AOXOAWT [0 annapata, NO3TOMY MpoBepbTe
NMHUIO NTaHUA (Kabenb, BUNKY U/Wnu po3eTKy, NpejoXpaHuTeNb U T. f.).

- MNpoBepbTe, He BKMIOUMICA NN CUTHaN TPEBOTM U3-3a CpabaTblBaHWA TePMO3alLWTbI,
3aLLWTbI OT N36LITOUHOTO MY HEAOCTATOUHOTO HAMPAXKEHWA WIN 3aLLMTbI OT KOPOTKOTO
3aMblKaHUA.

inAa oTAenbHbIX PEXVMOB CBapKM HeO6XoAMMO COobMoAaTb HOMUHAMbHbIN BPeMeHHOMN
pexum, T. e. AenaTb nepepbiBbl B paboTe AnA oxnaxieHUA annapata. B cnyvasx
cpabaTbiBaHMA TepMO3aluTbl MOAOKAWTE, NOKa annapaT He OCTbIHET eCTeCTBEHHbIM
06pa3om, 1 NpoBepbTe COCTOAHME BEHTUNATOPA.

- MNpoBepnTb HanpsXeHWe JIMHUM: eClM 3HAUYeHVe CMLIKOM BbICOKOE WM CIULIKOM
HI3KOE, CBapOUYHbII annapaT ocTaeTcs 3a6/10KMPOBaHHbIM.

Y6eanTbCs, UTO Ha BbIXofe annapaTta HeT KOPOTKOrO 3aMblKaHWSA, B Cllyyae ero Hanmuus,
ycTpaHuTe ero.

- MNpoBepnTb KauecTBO 1 MPABUIBHOCTb COEAVHEHMIA CBAPOYHOTO KOHTYpPa, B OCOHGEHHOCTM
3aXUM Kabens Maccbl JOMKeH 6bITb COeAVHEH C AeTaNblo, 6€3 HaNIOXKEH WA U30NVPYIOLIEro
mMaTepuana (Hanpumep, KPacok).

3almMTHbIN ra3 AonmkeH 6bITb NPaBUIbHO NOA06PaH NO TUMY Y NPOLIEHTHOMY CreLaNnbHbIX
ynaKkoBKax Unn KOHTelHepax.
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APARELHOS DE SOLDAR COM FIO CONTINUO PARA A SOLDADURA POR ARCO MIG-
MAG E FLUX, TIG, MMA PREVISTOS PARA UTILIZACAO PROFISSIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “Aparelho de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina de
solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem a arco, as
relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.

(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalacéo e uso”).

AN

Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensdo em vazio fornecida pela
maquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

A conexao dos cabos de solda, as operagdes de verificacao e de reparacao devem
ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da rede de
alimentacao.

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentacdao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

Efetuar ainstalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencao e acidentes
em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentagao
com condutor de neutro ligado a terra.

Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra de
protecao.

- Néo utilizar a maquina de solda em ambientes timidos ou molhados ou com chuva.
- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

AN\

- Nao soldar sobre reservatorios, recipientes ou tubulacdes que contenham ou que
contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

Nao soldar recipientes sob pressao.

Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (ex. madeira, papel,
panos, etc.)

Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiacao solar (se
utilizada).

0S FUMOS DE SOLDADURA PODEM SER PERIGOSOS

Os fumos produzidos durante a soldadura contém gases e vapores toxicos.

Os fumos de soldadura contém substancias que causam cancro, como

indicado na monografia IARC 118 (Agéncia Internacional para a Pesquisa sobre o
Cancro).

A toxicidade dos fumos de soldadura depende dos seguintes fatores:

- metais utilizados para a soldadura;

- elétrodos e fio de soldadura;

- revestimentos;

- detergentes, desengordurantes e semelhantes;

- processo de soldadura utilizado.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida com o objetivo
de reduzir ao minimo a inala¢ao dos fumos de soldadura:

- manter a cabeca afastada de eventuais fumos de soldadura;

- néo inspirar estes fumos;

- assegurar uma troca de ar adequada ou meios adequados para aspirar os fumos de
soldadura junto do arco;

- utilizar um capacete de soldadura com respirador eletroventilado se o arejamento
nao for suficiente.

Para cumprir a diretiva 2019/130/UE relativa a protecdo dos trabalhadores contra

riscos ligados a exposicao a agentes cancerigenos ou mutagénicos durante o trabalho,

é necessaria uma abordagem sistematica para a avaliacdo dos limites de exposicao

dos fumos de soldadura em funcdo da sua composicao, concentracdo e duragao da

prépria exposicao.

POLO®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relacdo a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.

A radiacao ultravioleta é cancerigena, tal como referido na monografia 118 do
IARC; além disso, a radiacao ultravioleta e infravermelha pode danificar os olhos e
queimar a pele.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN 169 ou
UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a protecao
deve ser estendida a outras pessoas proximas ao arco por meio de protecdes ou
cortinas nao reflexivas.

Ruido: Se por causa de operagdes de soldadura muito intensivas for verificado um
nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é obrigatério o
uso de equipamentos de protecéo individual adequados (Tab. 1).

OO

EMEF

SAEE

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca campos elétricos
e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de soldadura cria um campo EMF em redor
do circuito de soldadura e do proprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos médicos (por
ex., pacemakers, aparelhos de respiracao, proteses metalicas, etc.).

Devem ser tomadas medidas adequadas de protecédo relativamente aos portadores
destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacao do aparelho de
soldar ou avaliagdo do risco individual para os soldadores.

Este aparelho de soldar satisfaz os requmtos técnicos de produto para o uso exclusivo
em ambiente industrial com finalidade pr- l.Nao é gurado o cumprimento
dos limites de base relativos a exposicao ht aos ¢ eletr: 1éticos em
ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida, para reduzir ao
minimo a exposicao aos campos EMF do circuito de soldadura:

- aproximar entre si os cabos de soldadura. Fixa-los com fita adesiva quando possivel;
manter a cabeca e o tronco do corpo o mais afastados possivel do circuito de
soldadura;

nunca enrolar os cabos de soldadura a objetos metalicos ou ao corpo;

nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

- manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

- ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar o mais préximo
possivel da juncdo em execucao;

néo soldar junto ao aparelho de soldar;

todos os operadores devem respeitar as distancias minimas exigidas, tal como

P 9
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indicado na ficha de dados EMF;
- distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposicao é inferior a 20% do
valor minimo permitido:d =15 cm.

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto para o
uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida
a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos
e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacao de baixa tensao que
alimenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:

- Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico;

- Em espacos confinados;
Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um "Responsavel qualificado” e executadas
sempre na presenca de outras pessoas instruidas para interven¢des em caso de
emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos em 7.10; A.8; A.10 da
norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte 9: Instalacao e
uso”.
DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador de fio
for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao, salvo eventual uso
de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais maquinas
de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se
gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos
ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medigao instrumental para
estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecdo adequada como
indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhag para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalacao e uso”.

RISCOS RESIDUOS
QUEDA: colocar 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.

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer usinagem
diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubula¢des da rede hidrica).

RISCO DE QUEIMADURAS

Algumas partes do aparelho de soldar (tocha, pinca porta-elétrodo) e areas
adjacentes podem atingir temperaturas superiores a 65 °C: deve ser usado vestuario
de protecao apropriado.

Deixar arrefecer a peca acabada de soldar antes de a tocar!

USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar por mais de um operador
simultaneamente.

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar sempre a garrafa com meios
idoneos capazes de impedir quedas acidentais (se utilizada).

- E proibido utilizar a macaneta como meio de suspenséo do aparelho de soldar.

As protecoes e as partes méveis do invélucro da maquina de solda e do alimentador de
fio devem estar na posicao, antes de ligar a maquina de solda a rede de alimentacéao.

/\

ATENGAO! Qualquer intervengao manual em partes em movimento do alimentador
de fio, por exemplo:

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introducao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da drea sob os mesmos;

- Lubrificacdo das engrenagens.

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE ALIMENTAGAO.

CONDIGCOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)
- Utilizar o aparelho de soldar apenas com as seguintes condi¢ées ambientais:
« temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 50% a 40 °C;
« humidade relativa do ar ndo superior a 90% a 20°C;
« O ar circundante deve estar isento de p9, acidos, gas ou substancias corrosivas,
etc.

ARMAZENAMENTO

- Colocaramaquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais fechados.
- A temperatura ambiente deve estar entre -20 °C e 55 °C.

Caso a maquina esteja equipada com uma unidade de arrefecimento com liquido e
a temperatura ambiente seja inferior a 0 °C: utilizar o liquido antigelo sugerido pelo
fabricante ou esvaziar completamente o circuito hidraulico e o depésito do liquido.
Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da humidade, da
sujidade e da corrosdo.

)i ¢

mmm ELIMINAGAO
Néo eliminar este aparelho de soldar juntamente com residuos domésticos no final
do ciclo de vida util.
E responsabilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico nos pontos de recolha

destinados a eliminacéo e reciclagem de equipamentos elétricos ou contactar a loja
na qual o produto foi adquirido. Esta disposicao refere-se apenas a eliminacao de
equipamentos elétricos no territorio da Unido Europeia (REEE).

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado
especificamente para a soldadura MAG dos acos de carbono ou de baixa liga com gas
de protecao CO, ou misturas Argénio/CO, utilizando fios eléctrodo cheios ou com alma
(tubulares).

Sé&o também apropriados a soldadura MIG dos acos inoxidaveis com gas Argénio + 1-2% de
oxigénio, do aluminio e CuSi3, CuAl8 (brasagem) com gés Argonio, utilizando fios eléctrodo
de anélise adequada na peca a soldar.

E possivel também utilizar fios com alma apropriados ao uso sem gas de protecdo Flux
adequando a polaridade da tocha com quanto indicado pelo fabricante do fio (apenas
versdes 180A e 200A).

E especificamente apropriado para aplicacées em caldeiraria ligeira e em carrocaria, para a
soldadura de chapas zincadas, high stress (de alto poder de limite elastico), inox e aluminio.
O funcionamento SINERGICO garante a configuracdo rapida e facil dos parametros de
soldadura garantindo sempre um controlo elevado do arco e da qualidade de soldadura
(OneTouch Technology).

O aparelho de soldar, se previsto (ver Tab. 1), é preparado também para a soldadura TIG em
corrente continua (DC), com igni¢do do arco em contacto (modalidade LIFT ARC), de todos
os acos (de carbono, baixa liga e alta liga) e dos metais pesados (cobre, niquel, titanio e suas
ligas) com gas de protecdo Ar puro (99,9%) ou, para usos especiais, com misturas Argénio/
Hélio. Esta preparado também para a soldadura por elétrodo MMA em corrente continua
(DC) de elétrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

MIG-MAG

- Funcionamento sinérgico (automético) ou manual;

- curvas sinérgicas preparadas;

- Visualizagdo no ecra LCD de velocidade fio, tensao e corrente de soldadura;

- Selecao funcionamento 2T, 4T, spot;

- Regulagdes: rampa subida do fio, reactancia eletrénica, tempo de queimadura final do fio
(burn-back), pds gas;

- Troca de polaridade para soldadura GAS MIG-MAG/BRAZING ou NO GAS/FLUX (apenas
versoes 180A e 200A).

- Configuracao sistema métrico ou anglo-saxao.

TIG (ver tabela 1)
- Ignigao LIFT;
- Visualizagao no ecra LCD de tenséo e corrente de soldadura.

MMA (ver tabela 1)

- Regulagdo arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Protecao anti-stick.

- Indicagao do diametro do elétrodo recomendado em fungdo da corrente de soldadura;
- Visualizagdo no ecra LCD de tenséo e corrente de soldadura.

PROTECOES

- Protecado termoestatica;

- Protecao contra os curto-circuitos acidentais devidos ao contacto entre tocha e massa;

- Protecao contra as tensdes anormais (tensao de alimentacao muito alta ou muito baixa);
- Protecao anti-stick (MMA).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Tocha;

- Cabo de retorno completo com pinga de massa;
- Suporte de suspenséo da tocha (se previsto).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador de garrafa de argénio;

- Carro (apenas versdes 180A e 200A);
- Mascara com auto-escurecimento;

- Kit de Soldadura MIG-MAG;

- Kit de soldadura MMA;

- Kit de soldadura TIG.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as presta¢des da maquina de solda sdo resumidos na

placa de caracteristicas com o seguinte significado:

FIG.A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacido das maquina de solda a

arco.

2- Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

5- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

6- Simbolo S: indica que podem ser executadas opera¢des de soldagem num ambiente
com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito préximo de grandes massas
metalicas).

- Simbolo da linha de alimentacao:
1~ : tensdo alternada monofésica;
3~ :tensdo alternada trifasica.

8- Grau de protecdo do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentacéo:

- U, : Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentacdo da maquina de solda (limites

admitidos +10%).

= |, nax - COrrente méxima absorvida da linha.

- |, Corrente efetiva de alimentacéo.
10- Prestacdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo méaxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- L/U, : Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela méaquina de solda durante a soldagem.

X: Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda pode

distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %, na base de

um ciclo de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e assim
por diante).

No caso em que fatores de utilizacdo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam

ultrapassados se determinara a intervencao da protecao térmica (a maquina de solda

permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

- A/V-A/V : Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem (minimo - maximo) a

~N
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correspondente tensao de arco.
11-NUmero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensavel para a
assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicao, busca da origem do produto).
12- -——=3-:Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados para
proteger a linha.
13- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta contido no capitulo 1
“Seguranca geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos simbolos e dos
digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina de solda em seu poder devem ser
detectados diretamente na placa da propria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB. 1).

- TOCHA MIG: ver tabela 2 (TAB. 2).

- TOCHATIG: ver tabela 3 (TAB. 3).

- PINGA PORTA-ELECTRODO: ver tabela 4 (TAB. 4).

- CONSUMO MEDIO DE FIO E GAS DE SOLDADURA: ver tabela 6 (TAB. 6).
O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR B ~
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULACAO E CONEXAO.

4.1.1 APARELHO DE SOLDAR (Fig. B, B1, B2, B3)

No lado dianteiro:

1- Painel de controlo.

2- Cabo e tocha de soldadura.

3- Cabo e borne de retorno em massa.

4- Acoplamento tocha.

5- Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
6- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
7- Ficharapida ligada a ligacao da tocha.

8- Acoplamento tocha (T2).

9- Cabo e tocha de soldadura (T2).

10- Cabo e tocha de soldadura (T3).

No lado traseiro:

11- Interruptor geral ON/OFF.

12- Conector do tubo para gas de protecao.

13- Cabo de alimentacdo.

14- Conector do tubo para gas de protegao tocha T2.
15- Conector do tubo para gas de protecao tocha T3.

No compartimento bobina (se previsto):

16- Borne positivo (+).

17- Borne negativo (-).

N.B. Inversao de polaridade para soldadura FLUX (sem gas).

4.1.2 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)
1- se apertado, selecdo do processo de soldadura MIG-MAG (SINERGICA ou MANUAL), TIG
ou MMA
MIG-MAG SINERGICO:
- Regulacao da poténcia de soldadura.
MIG-MAG MANUAL:
- Regulagéo da velocidade de alimentagéo do fio.
TIG (se previsto):
- Regulagéo da corrente de soldadura.
MMA (se previsto):
- Regulagéo da corrente de soldadura.
EXd
2- Sepressionado WaalTW permite aceder aos programas predefinidos na maquina.
MIG-MAG SINERGICO:
- Regulagao do cordéo de soldadura (comprimento do arco)
MIG-MAG MANUAL:
- Regulacao do cordéo de soldadura (tensao de soldadura)
TIG:

- Néo habilitado.
MMA:
- Néo habilitado
3- EcraLCD
4- Selecdo, se pressionado, da tochaT1,T2, T3.
5- Led de sinalizagdo da tocha configurada T1,T2, T3.

5.INSTALAGAO

ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERACOES DE INSTALAGAO E LIGACOES
ELETRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

Fig. D (versao 180A com rodas)
Fig. D1 (versao 270A)
Fig. D2, D3 (versao 3 tochas)
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 elétrodo FIG. F
Montagem do gancho de suspenséao tocha (se previsto) FIG. G

5.1 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalacdo do aparelho de soldar de forma que nao haja obstaculos
na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de arrefecimento; controlar ao
mesmo tempo que nao sejam aspirados pds condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc..
Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de soldar.

ff ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie plana

de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou movimentos
perigosos.

5.2 LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagéo elétrica, verificar que os dados da placa do aparelho de
soldar correspondam a tensao e a frequéncia de rede disponiveis no lugar da instalagao.

O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentagao com
condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protecdo contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se a ligagao
do aparelho de soldar nos pontos de interligacéo da rede de alimentacdo que apresentam
uma impedancia menor de di Zmax = 0.24 ohm.

- O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentacéo 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 distribuicao).

5.2.1 Ficha e tomada

(1~)

No cabo de alimentacéo ligar uma ficha de rede protegida por fusiveis ou por interruptor
automatico; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-
verde) da linha de alimentacéo.

(3~)
Ligar ao cabo de alimentag¢do um plugue normalizado (3P + P.E) com capacidade adequada
e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico; o terminal
apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentacéo.
A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em ampéres dos fusiveis retardados de
linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuida pela méquina de solda,
e a tensdo nominal de alimentacao.
ATENCAO ! A falta de observacao das regras expostas acima torna ineficaz o
sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com, por
conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as
coisas (p. ex. incéndio).

5.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendacgbes

APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE
ALIMENTAGAO.
ATabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura (em mm?)
de acordo com a corrente maxima abastecida pelo aparelho de soldar.
Para além disso:
- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas rapidas (se
houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso contrario, serao produzidos
sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioracdo rapida e perda de
eficiéncia.
Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.
- Evitar de utilizar estruturas metalicas que nao fazem parte da peca em processamento,
como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura; isto pode ser perigoso
para a seguranca e dar resultados insatisfatérios para a soldadura.

i:f ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR QUE O

5.3.2 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MIG-MAG

5.3.2.1 Ligacao a garrafa de gas (se utilizada)

- Garrafa de gas carregavel na superficie de apoio do carro: max. 30kg (se previsto).

- Aparafusar o redutor de pressao (*) a valvula da garrafa de gas interpondo a redugao
apropriada fornecida como acessério, quando for utilizado gas Argénio ou mistura
Arg6nio/CO,.

- Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira.

- Afrouxar o anel de regulagdo do redutor de presséo antes de abrir a vélvula da garrafa.

(*) Acessdrio a comprar separadamente se ndo fornecido com o produto.

5.3.2.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde estd apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugéo.

5.3.2.3 Tocha
Prepara-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o tubo de contacto,
para facilitar a sua saida.

5.3.2.4Troca de polaridade interna (se previsto)
Fig.B

- Abra a tampa do compartimento bobina.
- Soldadura MIG/MAG (gas):

- Ligar o cabo da tocha no borne vermelho (+) (Fig. B-16)

- Ligar o cabo de retorno da pinca na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-17)
- Soldadura FLUX (sem gés):

- Ligar o cabo da tocha no borne preto (-) (Fig. B-17).

- Ligar o cabo de retorno da pinca na tomada rapida negativa (+) (Fig. B-16).
- Fechar a tampa do compartimento bobina.

5.3.2.5 Troca de polaridade externa (se previsto)

Fig.B
- Soldadura MIG/MAG (gas):
Ligar o cabo da tocha na ligacdo da tocha (Fig. B-4).
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida positiva (+) (Fig. B-5).
Ligar o cabo de retorno da pin¢a na tomada rdpida negativa (-) (Fig. B-6).
- Soldadura FLUX (sem gés):
Ligar o cabo da tocha na ligagéo da tocha (Fig. B-4).
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-6).
Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG

5.3.3.1 Ligacao na garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressdo na vélvula da garrafa de gas interpondo, se necessério, a
reducao apropriada fornecida como acessorio.

- Ligar o tubo de entrada do gés no redutor e apertar a abracadeira fornecida.

Afrouxar o anel de regulagao do redutor de pressdo antes de abrir a vélvula da garrafa.

- Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de uso,
ver tabela (TAB. 5); eventuais ajustes do fluxo de gas poderao ser executados durante a
soldadura atuando sempre no anel do redutor de pressao. Verificar a vedagdo de tubagens
e conexoes.
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ATENCAO! No fim do trabalho fechar sempre a vélvula da garrafa de gas.

5.3.3.2 Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve serligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esté apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execucéo. Este cabo deve ser conectado ao borne com
o simbolo (+) (Fig B-5).

5.3.3.3 Tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-) apropriado (Fig B-6). 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 dcido.

5.3.4.1 Ligagéo do cabo de soldadura pin¢a-porta-elétrodo
No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do elétrodo.
Este cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig B-5).

5.3.4.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve serligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugéo. Este cabo deve ser conectado ao borne com
o simbolo (-) (Fig B-6).

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (Fig. H, H1, H2)

ATENCAO! ANTES DE INICIAR AS OPERACOES DE CARGA DO ARAME,
CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.
VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRACAO DE ARAME, A LUVA GUIA DE ARAMEE O
TUBO DE CONTATO DA TOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA
DO ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.
DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECCAO.
- Abrir o vao do carretel.
- Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do arame para cima; certificar-
se que a ponta de puxar do carretel esteja corretamente alojada no furo previsto (1a).
Liberar o/os contra-rolo/s de pressao e afasté-lo/s do/s rolo/s inferior/es (2a).
- Verificar que o/s rodizio/s de alimentacao sejam/a apropriados/o ao fio utilizado (2b).
Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um corte preciso e
sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horario e colocar a ponta do fio no guia de
arame da entrada empurrando-o 50-100mm no guia de arame da conexéo da tocha (2c).
Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressao a um valor intermediario, verificar
que o arame esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior (3).
Tirar o bico e o tubo de contato (4a).
Inserir o plugue na tomada de alimentacao, ligar a maquina de solda, apertar o botao
da tocha ou o botdo de tragao do arame no painel de comandos (se presente) e esperar
que a ponta do arame percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-15cm pela parte
dianteira da tocha, soltar o botao.
ATENCAO! Durante estas opera¢des o arame esta sob tensao elétrica e é
submetido a forca mecanica; portanto pode causar, se nao forem adotadas
as precaugdes adequadas, perigos de choque elétrico, feridas e disparar
arcos elétricos:
Néo direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.
Nao aproximar a tocha ao cilindro.
Remontar o tubo de contato e o bico na tocha (4b).
Verificar que a tracdo do arame seja regular; calibrar a pressdo dos rolos e a travagao
do carretel nos valores minimos possiveis verificando que o arame nado escorregue na
cavidade e que no momento da parada do avanco nao se afrouxem as espirais de arame
devido a inércia excessiva da bobina.
Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.
Fechar o véo carrete.

6. SOLDADURA MIG/MAG: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO
6.1 SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fuséo do fio e o desprendimento da gota ocorrem por curto-circuitos sucessivos da ponta
do fio no banho de fuséo (até 200 vezes por segundo). O comprimento livre do fio (stick-out)
situa-se normalmente entre 5 e 12mm.
Acos de carbono e de baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Aluminio e CuSi/CuAl

- Didmetro dos fios utilizaveis: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm apenas verséo 270A)
- Gas utilizével: Ar
Fio com alma

- Diametro dos fios utilizaveis:
- Gas utilizavel:

0.6-0.8 - 1.0 mm (1.2 mm apenas versao 270A)
CO, o misturas Ar/CO,

0.8-1.0 mm (1.2 mm apenas versdo 270A)
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

0.8-09-1.2mm
Nenhum

6.2 GAS DE PROTECAO
Consulte a TAB. 6.

7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funcionamento na modalidade SINERGICA @
Definidos pelo utilizador os parametros como material, diametro do fio, tipo de gés
n , 0 aparelho de soldar configura-se automaticamente nas condi¢des excelentes de

funcionamento estabelecidas pelas vérias curvas sinérgicas memorizadas. O utilizador
devera apenas selecionar a espessura do material para comegar a soldar (OneTouch
Technology).

7.1.1 Ecra LCD em modalidade SINERGICA (Fig. L)
N.B.Todos os valores visualizaveis e selecionaveis dependem do tipo de soldadura escolhido.

1- Modalidades de funcionamento em sinergia SYN 3

2- Material a soldar. Tipos disponiveis: Fe (ago), Ss (ago |nox) AlMg AlSi, (aluminio), CuSi/
CuAl (chapas zincadas - soldobrasagem), Flux (fio com alma - soldadura SEM GAS);

3- Diametro do fio a utilizar;

4- Gas de protecao recomendado;

5- Espessura do material a soldar;

6- Indicador grafico da espessura do material;
7- Indicador grafico da forma do cordéo de soldadura;
8- Valores em soldadura:

{g velocidade de alimentagéo do fio;

m tenséo de soldadura;
n corrente de soldadura.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Configuragao dos parametros

Pressionando o botdo C-2 durante pelo menos 1 segundo, acede-se aos programas pré-
configurados na maquina.

Rodando o manipulo C-2 podem-se percorrer todos os programas (PRG 01, 02, etc.).
Selecionar o programa escolhido pressionando e soltando o0 mesmo manipulo. O aparelho
de soldar configura-se automaticamente nas condi¢des excelentes de funcionamento
estabelecidas pelas varias curvas sinérgicas memorizadas. O utilizador devera apenas
selecionar a espessura do material através do manipulo C-1 para comegar a soldar. A tensao
e a corrente de soldadura séo visualizadas no ecra apenas durante a soldadura.

7.1.3 Regulacao da forma do cordao de soldadura

A regulacao da forma do cordédo é feita através do manipulo (Fig. C-2) que regula o

comprimento de arco e estabelece assim o aporte maior ou menor de temperatura a

soldadura.

A escala de regulagdo varia entre -10 + 0 + +10; na maior parte dos casos, com o manipulo

na posicao intermédia (0, HL) obtém-se uma configuracédo de base ideal (o valor é
)

visualizado no display LCD a esquerda do simbolo grafico do corddo de soldadura e

desaparece apds um tempo predefinido).

Agindo no manipulo (Fig. C-2), a indicacdo gréfica no visor da forma da soldadura muda,

mostrando um resultado mais convexo, plano ou céncavo.

Forma convexa. H:‘; Significa que existe um baixo aporte térmico, pelo que a soldadura é

"fria", com pouca penetracdo; rodar o manipulo no sentido horério para obter maior aporte

térmico e produzir assim uma soldadura com maior fusdo.

Forma céncava. L Significa que existe um elevado aporte térmico, pelo que a soldadura
é demasiado "quente’, com excessiva penetracao; rodar o manipulo no sentido anti-horario
para obter uma fusdo menor.

7.1.4 Modalidade ATC (Advanced Thermal Control)

Ativa-se automaticamente quando a espessura configurada é menor ou igual a 1.5mm.
Descrigdo: o controlo especial instantaneo do arco de soldadura e a elevada rapidez de
corregdo dos parametros reduzem os picos de corrente, caracteristicos da modalidade de
transferéncia Short Arc em beneficio de um fornecimento térmico reduzido a peca a soldar.
O resultado é, por um lado, a menor deformagao do material, pelo outro, uma transferéncia
fluida e precisa do material de aporte com a criagdo de um cordédo de soldadura facil de
modelar.

Vantagens:

- soldaduras em espessuras finas com grande facilidade;

menor deformagao do material;

- arco estavel também com baixas correntes;

soldadura por pontos rapida e exata;

- unido facilitada de chapas espagadas entre si.

7.1.5 Configuragao parametros avangados: MENU 1 (Fig. M)

Para ter acesso ao menu de regulagao dos parametros avangados, pressione ao mesmo
tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-os. Ao surgir o
MENU 1, pressione novamente. Os parametros podem ser configurados no valor desejado
rodando/pressionando o manipulo (Fig. C2) até sair do menu.

8T
E : correcao rampa de subida do fio (Fig. M-1)

Permite corrigir a rampa de partida do fio para evitar a eventual acumulagdo inicial no
cordéo de soldadura. Regulagdo de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

E : correcao da reactancia eletrénica (Fig. M-2)
Um va
(maqu

lor mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulacéo de - 10 %
ina com pouca reactancia) a + 10 % (maquina com muita reactancia). Valor de fabrica:

E : correcao burn-back. (Fig. M-3)

Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da soldadura. Regulagao de - 10
% a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

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

Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecéo a partir da paragem da soldadura.
Regulacdo de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

: Correcao velocidade fio (Fig. M-5)
Permite aumentar ou diminuir a velocidade de alimentagao do fio em relagdo ao visualizado
no ecra. Regulagéo de -3 a +3 m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.

7.2 Funci 1to na modalidade MANUAL m
O utilizador pode personalizar todos os parametros de soldadura.

7.2.1 Ecra LCD em modalidade MANUAL (Fig. N)
1- Modalidade de funcionamento MANUAL m;

2- Valores em soldadura:
Eg velocidade de alimentac¢ao do fio;

m tensao de soldadura;
n corrente de soldadura.

7.2.2 Configuracao dos parametros

Na modalidade manual, a velocidade de alimentacdo do fio e a tensdo de soldadura séo
reguladas separadamente. O manipulo (Fig. C-1) regula a velocidade do fio, o manipulo (Fig
C-2) regula a tensao de soldadura (que estabelece a poténcia de soldadura e influencia a
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forma do corddo). A corrente de soldadura é visualizada no ecra (Fig. N-2) apenas durante
a soldadura.

7.2.3 Configuragao parametros avancados: MENU 1 (Fig. M)

Para ter acesso ao menu de regulagdo dos parametros avangados, pressione ao mesmo
tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-0s. Ao surgir o
MENU 1, pressione novamente. Os parametros podem ser configurados no valor desejado
rodando/pressionando o manipulo (Fig. C2) até sair do menu.

8
:Rampa de subida do fio (Fig. M-1).

Permite adaptar a velocidade do fio na partida da soldadura para otimizar a igni¢ao do arco.
Regulagéo de 20 a 100 % (partida em % da velocidade de regime). Valor de fabrica: 50 %

R

: Reactancia eletrénica (Fig. M-2)

Um valor mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulagao de 10%
(maquina com pouca reactancia) a 100% (mdaquina com muita reactancia). Valor de fabrica:
50 %

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

Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da soldadura. Regulacdo de 0 a
1 seg. Valor de fabrica: 0,08 seg.

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

Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecéo a partir da paragem da soldadura.
Regulacdo de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

g : Correcgao velocidade fio (Fig. M-5)
Permite aumentar ou diminuir a velocidade de alimentagao do fio em relacdo ao visualizado
no ecra. Regulagéo de -3 a +3 m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.

7.2.4 Configuragao da tocha T1, T2, T3 (se previsto)

A configuragéo da utilizagdo da tocha T1, T2, T3 pode ser efetuada de duas maneiras:

- atuando no botéo presente no painel de controlo (Fig. C-4) de forma a acender o led
correspondente;

- pressionando pelo menos um segundo o botéo da tocha que se quer utilizar até selecionar
o led correspondente.

8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA

8.1 Configuracao da modalidade de controlo do botéao tocha (Fig. O)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo e solte-os. Rode
o manipulo (Fig. C2) até surgir o menu 2. Confirme a selecao pressionando novamente o
manipulo.

8.2 Modalidades de controlo do botéo da tocha

E possivel configurar 3 modalidades diferentes de controlo do botéo tocha:
:3 !- L

Modalidade 2T: = -

a soldadura comeca carregando o botao tocha e acaba quando o botéao é solto.

]

-
Modalidade 4T: 1 _

A soldadura comega carregando e soltando o botdo tocha e termina apenas quando o
botdo tocha é carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é util para soldaduras
de longa duragao.

Modalidade por pontos: @

permite a execucao de soldaduras por pontos MIG/MAG com controlo da duragdo da
soldadura.

9. MENU UNIDADE DE MEDIDA (Fig. O)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo e solte-os. Rode
o manipulo (Fig. C2) até surgir o menu 3. Confirme a selegéo pressionando novamente o
manipulo. E agora possivel configurar as unidades de medida métricas ou anglo-saxdnicas.
Pressionando novamente o manipulo C-2, regressa-se a modalidade manual (ou sinérgica).

10. MENU INFO (Fig. O)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo e solte-os. Rode
o manipulo (Fig. C2) até surgir o menu 4. Confirme a selecdo pressionando novamente o
manipulo; rodando o manipulo C-2 é possivel obter informagdes relativamente ao software
instalado. Pressionando novamente o manipulo C-2, regressa-se a modalidade manual (ou
sinérgica).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os acos de carbono de baixa liga e alta liga e aos
metais pesados cobre, niquel, titdnio e suas ligas (FIG. P). Para a soldadura em TIG DC com
elétrodo ao polo (-) geralmente é usado o elétrodo com 2% de Cério (faixa colorida cinza).
E necessario apontar o elétrodo de Tungsténio de forma axial a mola, conforme indicado
na FIG. Q, tomando o cuidado para que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim
de evitar desvios do arco. E importante efetuar a retificacdo no sentido do comprimento
do elétrodo. Essa operagao devera ser repetida periodicamente em fun¢do do uso e do
desgaste do elétrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado
ou usado ndo corretamente. Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exato
de elétrodo com a corrente exata, ver tabela (TAB. 5). A projecdao normal do elétrodo pelo
bico ceramico é de 2-3mm e pode atingir 8 mm para soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusao das abas da juncao. Para espessuras finas preparadas
apropriadamente (até aprox. 1mm) nao é preciso material de fornecimento (FIG. R). Para
espessuras superiores, sao necessdrias varetas com a mesma composicdo do material base
e com didmetro adequado, com preparacao especifica das abas (FIG. S). Para um bom
resultado da soldadura, é oportuno que as pecgas estejam rigorosamente limpas e sem
oxido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (IGNIQ[\O LIFT)
- Regular a corrente de soldadura no valor desejado com o manipulo C-1;
Durante a soldadura adaptar a corrente ao fornecimento térmico real necessario.
- Verificar o fluxo correto do gas.
O acendimento do arco eléctrico é efetuado com o contato e o afastamento do eléctrodo

de tungsténio da peca a soldar. Esse sistema de ignicao causa menos interferéncias
electro-radiadas e reduz ao minimo as inclusées de tungsténio e o desgaste do eléctrodo.

- Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com ligeira pressao.

- Elevar imediatamente o eléctrodo de 2-3 mm obtendo assim a ignicao do arco.
Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida. Depois de alguns
instantes, sera abastecida a corrente configurada de soldadura.

- Parainterromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da peca.

11.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. Q)
- £ Modalidade de funcionamento TIG;

- Valores em soldadura:
m tensao de soldadura;

n corrente de soldadura.

12. SOLDADURA MMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

12.1 PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicagées do fabricante contidas na embalagem dos
elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta do elétrodo e a relativa corrente
optimizada.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em func¢do do diametro do elétrodo utilizado
e do tipo de juncdo que se deseja executar; a titulo indicativo as correntes que podem ser
utilizadas para os varios diametros de elétrodo, séo:

@ Elétrodo (mm) : Corrente de soldadura (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Deve ser salientado que com igualdade de diametro do elétrodo, valores elevados de
corrente serao utilizados para soldaduras na horizontal, enquanto para soldaduras na
vertical ou na extremidade deverdo ser utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecénicas da juncdo soldada sdo estabelecidas, para além da
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura, tais como
comprimento do arco, velocidade e posicdo de execucao, diametro e qualidade dos
elétrodos (para uma conservacao correta, manter os elétrodos protegidos da humidade,
dentro das embalagens apropriadas ou recipientes).

ATENGAO:
Em funcao da marca, tipo e da espessura do revestimento dos eléctrodos, pode ocorrer
instabilidade do arco devido a composi¢do do préprio eléctrodo.

12.2 Procedimento

- Mantendo a méascara NA FRENTE DO ROSTO, esfregar a ponta do elétrodo na peca a soldar
executando um movimento como se fosse acender um fésforo; este é o método mais
correto para desencadear o arco.

ATENCAO: NAO BATER o elétrodo na peca; arriscar-se-ia de danificar o revestimento
dificultando a igni¢ao do arco.

- Tao logo o arco tiver sido desencadeado, procurar manter uma distancia da peca
equivalente ao diametro do elétrodo utilizado e manter essa distancia a mais constante
possivel durante a execucdo da soldadura; lembrar que a inclinagédo do elétrodo no
sentido do avancgo deverd ser de aproximadamente 20-30 graus.

- No fim do corddo de soldadura, colocar a extremidade do elétrodo ligeiramente para
tras em relacao a direcao de avanco acima da cratera para efetuar o enchimento, depois
erguer rapidamente o elétrodo do banho de fusao para que o arco se apague (Aspectos
do cordao de soldadura - FIG. T).

12.3 ECRA LCD NA MODALIDADE MMA (Fig. Q)
- ?I:I Modalidade de funcionamento MMA;

- Valores em soldadura:
m tensdo de soldadura;

n corrente de soldadura;
- diametro do eléctrodo recomendado.

Para ter acesso ao menu de regulagdo dos parametros avangados, pressione ao mesmo
tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-os. Os parametros
podem ser configurados no valor desejado rodando/pressionando o manipulo (Fig. C2) até
sair do menu.

|y
hUL : representa a sobrecarga de corrente inicial “"HOT START” com a indicacdo do
aumento percentual no ecrd em relacédo ao valor da corrente de soldadura selecionada.
Regulagéo de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

o

e C representa a sobrecarga de corrente dindmica "“ARC-FORCE” com indicagao no
ecrad do aumento percentual em relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada.
Esta regulagdo melhora a fluidez da soldadura, evita a colagem do elétrodo a peca e permite
o uso de varios tipos de elétrodos.

Regulacdo de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

[N

o d : ON/OFF; permite ativar ou desativar o dispositivo de redu¢do da tensao 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 estd aceso mas ndo em condicdo de
soldadura.

13. RESTAURACAO DAS CONFIGURAQOES DE FABRICA

E possivel recolocar o aparelho de soldar nas configuraces predefinidas de fabrica
mantendo carregados os dois manipulos (Fig.C-1) e (Fig.C-2) durante a operagao de
acendimento.
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14. AVISOS DE ALARME
A restauracdo é automatica quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme que podem aparecer no ecra:

ALARMO01e” @ " Intervencdo da protecdo térmica no primario do aparelho de soldar.
O funcionamento é interrompido até que a maquina arrefeca o suficiente.

ALARM 02 e “ @ " Intervencdo da protecdo térmica no secundario do aparelho de
soldar. O funcionamento é interrompido até que a méaquina arrefeca o suficiente.

- ALARM 03: intervencdo por protecdo sobretensao. Verificar a tensdo de alimentagao.
ALARM 04: intervencdo por protecdo subtensao. Verificar a tensdo de alimentacdo.

- ALARM 10: intervencdo por protecao sobrecorrente no circuito de soldadura. Verificar se
a velocidade de tragdo e/ou corrente de soldadura sao demasiado elevadas.

ALARM 11: intervencdo por protecao curto-circuito entre tocha e massa. Verificar se ndo
existem curto-circuitos de soldadura.

- ALARM 13:intervencao por comunicacao interna em falta. Se o alarme persistir, contactar
um centro de assisténcia autorizado.

ALARM 18: intervencao por alarme em tensao auxiliar. Se o alarme persistir, contactar um
centro de assisténcia autorizado.

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, o aviso
ALARM 04.

15. MANUTENGAO

ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO,
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

15.1 MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS PELO
OPERADOR.

15.1.1 TOCHA

- Evitarde apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fusdo dos materiais
isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedacao da tubulagdo e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinca com o
diametro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicao defeituosa
do gas e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correcta das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo, difusor de gas.

- Controlar, antes de cada utilizagao, o estado de desgaste e a exactiddo da montagem das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga de fixar eléctrodo, difusor gas.

15.1.2 Alimentador de fio

- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tracdo do arame, remover
periodicamente o p6 metélico que se deposita na area de tragdo (rolos e guia arame de
entrada e saida).

15.2 MANUTENCAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO
ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATEN(;[\O!‘ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQ!JINA DE SOLDA E
ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.
Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem causar
choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob tensdo e/ou
lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.
- Periodicamente e sempre com freqliéncia em funcdo da utilizacdo e da poeira do
ambiente, inspecionar dentro da méaquina 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 ocasiao verificar que as ligacdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens néo
apresentem danos ao isolamento.
No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a fundo os
parafusos de fixagao.
Evitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.
Depois de ter efetuado a manutencéo ou a reparagdo restaurar as conexoes e as fiagdes
como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem em contato com
partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas.
Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente, tomando o
cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do primario em alta tensdo
daqueles secundarios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

16. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES SISTEMATICAS
OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Com o interruptor geral em "ON" a lampada relativa deve acender-se; em caso contrario o
defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada fixa ou moével, fusiveis, etc...).

N&o esteja aceso um alarme que sinaliza a intervencao da seguranca térmica, de alta ou
baixa tensdo ou de curto-circuito.

Assegurar-se de haver observado a relacdo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protecdo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina, controlar
a funcionalidade do ventilador.

Controlar a tenséo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a maquina
de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso proceder a
eliminagdo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente, sobretudo que
a pinga de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia de materiais isolantes
(ex. vernizes).

O gas de protecgado usado seja correcto e na justa quantidade.
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LASAPPARAAT MET CONTINU AANGEVOERDE LASDRAAD VOOR BOOGLASSEN MIG-
MAG EN FLUX, TIG, MMA, VOOR PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK.
Let op: In de volgende tekst wordt de term “Lasapparaat” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van de
lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het booglassen, de
desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm "EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

AN

Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning geleverd
door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is van het
voedingsnet.

De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men de
versleten elementen van de toorts vervangt.
Deelektrischeinstallatieuitvoerenvolgensdevoorzieneongevallenpreventienormen
en -wetten.

De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met een
neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende aarde.
- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen gebruiken.

VY

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met chloorhoudende
oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

Niet lassen op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier, vodden,
enz.).

De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

/A

LASROOK KAN GEVAARLUK ZIJN

De rook die tijdens het lassen ontstaat, bevat giftige gassen en dampen.

De lasrook bevat kankerverwekkende stoffen, zoals

aangegeven in IARC-monografie 118 (Internationaal instituut voor kankeronderzoek).

De giftigheid van lasrook hangt af van de volgende factoren:

- voor het lassen gebruikte metalen;

- elektroden en lasdraad;

- bekleding;

- reinigingsmiddelen, ontvettingsmiddelen en dergelijke;

- het gebruikte lasproces.

Alle gebruikers moeten de onderstaande regels volgen, om

het inademen van lasrook tot een minimum te beperken:

- het hoofd uit de buurt van eventuele lasrook houden;

- die rook niet inademen;

- zorgen voor voldoende luchtverversing of voor middelen om de lasrook in de buurt
van de vlamboog te verwijderen;

- een lashelm met elektrisch ademhalingstoestel gebruiken als de ventilatie
onvoldoende is.

Om te voldoen aan Richtlijn 2019/130/EU: bescherming van de werknemers tegen

de risico's van blootstelling aan carcinogene of mutagene agentia op het werk, is er

een systematische aanpak nodig voor het beoordelen van blootstellingslimieten voor

lasrook, afhankelijk van de samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.

POLO®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en eventuele
metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die aangeraakt
kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik van
isolerende planken of tapijten.

Ultraviolette straling is kankerverwekkend, zoals staat aangegeven in de IARC-
monografie 118; bovendien kan ultraviolette en infrarode straling de ogen
beschadigen en de huid verbranden.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of UNI EN
379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN 11611)
en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat de huid wordt
blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de lasboog; andere
personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd
door middel van niet-reflecterende schermen of gordijnen.

Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik van
geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

OO

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN

Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt plaatselijke elektrische

en magnetische velden (EMV). De lasstroom creéert een EMV in de buurt van het

lascircuit en het lasapparaat zelf.

Elektromagnetlsche velden kunnen sommige medische apparatuur (bijv. pacemakers,
paratuur, metalen protheses, enz.) verstoren.

Er moeten geschlkte beveiligingsmaatregelen worden getroffen voor dragers van dit

soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de toegang tot het gebruiksgebied van het

lasapparaat of voer een individuele risicobeoordeling uit voor lassers.

Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor exclusief gebruik

in een industriéle omgeving voor professionele doeleind De naleving van de

basislimieten met betrekking tot de blootstelling van mensen aan elektromagnetische

velden in een huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.

Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen, om de blootstelling

aan EMV's uit het lascircuit tot een minimum te beperken:

- de laskabels naar elkaar toe brengen. Ze bevestigen met plakband als dat mogelijk

is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het lascircuit;

de laskabels nooit rondom metalen voorwerpen of om uw lichaam wikkelen;

niet lassen met uw lichaam in het midden van het lascircuit;

de beide laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

de retourkabel van de lasstroom aansluiten op het te lassen werkstuk, zo dicht

mogelijk bij de uitgevoerde las;

niet dichtbij het lasapparaat lassen;

- alle gebruikers moeten de vereiste mini

aangegeven op het EMV-datablad;

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstelling minder is dan 20%

£ d

in acht , zoals
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van de toegestane minimumwaarde is:d = 15 cm.

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is niet
gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor
huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een "Verantwoordelijke expert” en
altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn
voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN
gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven staat,
behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men werkt met
meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch verbonden
stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een waarde
die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik”.

A RESIDU RISICO’S

OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met een
adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen bevloeringen
enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

ONEIGENLIJK GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van
buizen van de waterleiding).

GEVAAR VOOR BRANDWONDEN

Sommige delen van het lasapparaat (toorts, elektrodehouder) en omringende
gebieden kunnen temperaturen van hoger dan 65°C bereiken: er moet geschikte
beschermende kleding worden gedragen.

Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen voordat u het aanraakt!

ONEIGENLIK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door meer dan één
bediener tegelijk te laten gebruiken.

VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd met geschikte
middelen om te voorkomen dat deze kan vallen (indien gebruikt).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhulsel van de lasmachine
en van de draadvoeder moeten in hun stand staan voordat de lasmachine wordt
verbonden met het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de
draadvoeder, bijvoorbeeld:

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

- Invoer van de draad in de rollen;

- Lading van de draadspoel;

- Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder staande zone;

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)
- Gebruik het lasapparaat alleen bij de volgende omgevingsomstandigheden:
« omgevingstemperatuur tussen -10°C en 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;
« De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of bijtende stoffen, enz.
OPSLAG
- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder verpakking) in
een gesloten ruimte.
- De omgevingstemperatuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.
Als de machine een koeleenheid met vloeistof heeft en de omgevingstemperatuur
lager is dan 0°C: gebruik de door de producent aanbevolen antivriesvloeistof of maak
het hydraulische circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.
Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te beschermen tegen
vocht, vuil en corrosie.

A

mmmm VERWIJDERING ALS AFVAL
Gooi dit lasapparaat aan het einde van zijn levensduur niet weg bij het normale

huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om deze elektrische apparatuur af
te geven bij de aangewezen inzamelpunten voor het verwijderen en recyclen van
elektrisch materiaal of om contact op te nemen met de winkel waar het product is
gekocht. Deze bepaling heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur
op het grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd voor MAG-lassen
van koolstofstaal of laaggelegeerd staal met beschermgas CO, of mengsels van Argon/CO,
met massieve of holle (buisvormige) draadelektroden.

Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas +1-2% zuurstof, van
aluminium en CuSi3, CuAl8 (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die geschikt
zijn voor het te lassen werkstuk.

Er kunnen holle Flux-draden worden gebruikt die geschikt zijn voor gebruik zonder
beschermgas, waarbij de polariteit van de toorts wordt aangepast volgens de aanwijzingen
van de producent van de draad (alleen versies 180A en 200A).

Deze werking is bijzonder geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal en voor koetswerk,
voor het lassen van verzinkte platen, high stress staal (met hoge vloeigrens), roestvrijstaal
en aluminium. In de SYNERGETISCHE werking kunnen de lasparameters snel en eenvoudig
worden ingesteld om altijd een goede controle van de lasboog en de laskwaliteit te
garanderen (OneTouch Technology).

Het lasapparaat, waar voorzien (zie Tab.1),kan ook worden gebruikt voor TIG-lassen met
gelijkstroom (DC), met start van de boog bij contact (LIFT ARC modus), van alle staalsoorten
(koolstofstaal, laaggelegeerd en hooggelegeerd staal) en zware metalen (koper, nikkel,
titanium en hun legeringen) met puur (99,9%) Ar beschermgas of, voor bijzondere
toepassingen, met mengsels van Argon/Helium. Het apparaat kan ook worden gebruikt
voor MMA-lassen met gelijkstroom (DC) met beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch).

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN

MIG-MAG

- Synergetische (automatische) of handmatige werking;

- vooraf ingestelde synergetische curves;

- Weergave op LCD-display van draadsnelheid, spanning en lasstroom;

- Selectie werking 2T, 4T, spot;

- Instellingen: stijging draad, elektronische reactantie, definitieve brandtijd van de draad
(burn-back), post gas;

- Omkering van de polariteit voor lassen met GAS MIG-MAG/BRAZING of ZONDER GAS/
FLUX (alleen versies 180A en 200A).

- Instelling metrisch of Brits systeem.

TIG (zie tabel 1)
- LIFT-ontsteking;
- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

MMA (zie tabel 1)

- Instelling arc force, hot start.

- VRD-apparaat.

- Anti-stickbescherming.

- Weergave van de aanbevolen elektrodediameter voor de lasstroom;
- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

BEVEILIGINGEN

- Thermostaatbeveiliging;

- Bescherming tegen kortsluiting door contact tussen toorts en massa;

- Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag);
- Anti-stick beveiliging (MMA).

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES

- Toorts;

- Retourkabel met aardeklem;

- Ophanghaak voor de toorts (waar voorzien).

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter Argon-gasfles;

- Wagen (alleen versies 180A en 200A);
- Automatisch donkerkleurend masker;
- Kit MIG/MAG-lassen;

- Kit MMA-lassen;

- Kit TIG-lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

Fig.A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor

booglassen.

2- Naam en adres van de constructeur.

3- Naam van het model.

4- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

5- Symbool van de voorziene lasprocedure.

6- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van grote
metalen massa’s).

- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ :driefasen wisselspanning.

8- Beschermingsgraad van het omhulsel.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten limieten
+10%).

= | jnax - Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- |, : Effectieve voedingsstroom .

10- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- L,/U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X:Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de overeenstemmende
stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus
van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C ruimte)
overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging bepaald (
de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de toegestane

~N
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limieten ligt).
- A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

11- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor
de technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

12--—— : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

13- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in hoofdstuk
1"Algemene veiligheid voor het booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden van de
technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden
van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1).

- MIG-TOORTS: zie tabel 2 (TAB. 2).

- TIG-TOORTS: zie tabel 3 (TAB. 3).

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 4 (TAB. 4).

- GEMIDDELD VERBRUIK VAN LASDRAAD EN -GAS: zie tabel 6 (TAB. 6).
Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB.1).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
4.1 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN.

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

Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel.

2- Laskabel en -toorts.

3- Retourkabel met massaklem.

4-  Aansluiting toorts.

5- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
6- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
7- Stekker voor snelle verbinding met de toortsaansluiting.

8- Aansluiting toorts (T2).

9- Laskabel en -toorts (T2).

10- Laskabel en -toorts (T3).

Op de achterkant:

11- Hoofdschakelaar ON/OFF.

12- Aansluiting voor de beschermgasslang.

13- Voedingskabel.

14- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts T2.
15- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts T3.

Op de haspelruimte (waar voorzien):

16- Positieve klem (+).

17- Negatieve klem (-).

N.B. Omkering van de polariteit voor FLUX-lassen (zonder gas).

4.1.2 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)
1- selectie, bij indrukken, van de lasprocedure MIG-MAG (SYNERGETISCH of HANDMATIG),
TIG of MMA
MIG-MAG SYNERGETISCH:
- Regeling van het lasvermogen.
MIG-MAG HANDMATIG:
- Regeling voedingssnelheid van de draad.
TIG (waar voorzien):
- Regeling van de lasstroom.
MMA (waar voorzien):
- Regeling van de lasstroom.
2- Het indrukken van deze toets
ingesteld in de machine.
MIG-MAG SYNERGETISCH:
- Regeling van de lasnaad (lengte van de boog)
MIG-MAG HANDMATIG:
- Regeling van de lasnaad (lasspanning)
TIG:

geeft toegang tot programma's die vooraf zijn

- Niet ingeschakeld.
MMA:

- Niet ingeschakeld
3- LCD-display
4- selectie, bij indrukken, van de toorts T1, T2, T3.
5- Signaleringsled van de ingestelde toorts T1, T2, T3.

5.INSTALLATIE

OPGELET! ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET HET LASAPPARAAT ABSOLUUT
UITGESCHAKELD EN AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD
DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

Fig. D (versie 180A met wielen)
Fig. D1 (versie 270A)
Fig. D2, D3 (versie met 3 toortsen)
Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten.

Montage retourkabel-klem Fig. E
Montage laskabel-elektrodehouder FIG. F
Montage toorts-ophanghaak (waar voorzien) FIG. G

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels zijn bij de ingangs-
en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook of er geen geleidend stof, corrosief
vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond die geschikt is om
het gewicht ervan te dragen om omvallen of gevaarlijke verschuivingen te
voorkomen.

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de gegevens op het
serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met de netspanning en —frequentie op
de installatieplaats.

Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voedingssysteem met
geaarde nulleider.

Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming tegen indirect
contact:

- Type A( ) voor eenfase-machines.

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt aangeraden
het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet met een
impedantie van minder dan Zmax = 0.24 ohm.

Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid
van de installateur of van de gebruiker om te controleren of het lasapparaat kan worden
aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

5.2.1 Stekker en contactdoos

(1~)

Sluit de stekker van de voedingskabel aan op een contactdoos met zekeringen of
automatische schakelaar; de aardklem moet op de aardgeleider (geel-groen) van de
voedingsleiding worden aangesloten.

(3~
Een genormaliseerde stekker (3P + 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.
LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht worden genomen, werkt het
veiligheidssysteem van de constructeur (klasse I) niet meer, met de daaruit
volgende ernstige risico’s voor personen (bijv. elektrische schok) en zaken
(bijv. brand).

5.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT
5.3.1 Aanbevelingen

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE AANSLUITINGEN
UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD
VAN HET VOEDINGSNET.
In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis van de
maximale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat.
Verder:
Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen (als die er zijn),
voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet, zullen de connectoren oververhit
raken en daardoor snel verslijten en minder efficiént gaan werken.
- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.
Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het werkstuk als
vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid
en slechte lasresultaten opleveren.

5.3.2 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS

5.3.2.1 Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- Gasfles die op de wagen mag staan: max. 30kg (waar voorzien).

- Schroef de drukverlager (*) op het ventiel van de gasfles met het speciale als accessoire
geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas of een mengsel van Ar/CO, wordt
gebruikt).

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bandje vast.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles opent.

(*) Accessoire dat apart moet worden gekocht als het niet bij het product is geleverd.

5.3.2.2 Aansluiting retourkabel lasstroom
Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

5.3.2.3 Toorts
Bereid de toorts voor om de eerste draad te kunnen laden: verwijder het mondstuk en het
contactbuisje zodat de draad beter naar buiten kan komen.

5.3.2.4 Omkering van de interne polariteit (waar voorzien)
Fig.B

- Open het luik van de haspelruimte.
- MIG/MAG-lassen (gas):

- Sluit de kabel van de toorts aan op de rode klem (+) (Fig. B-16)

- Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-) (Fig. B-17)
- FLUX-lassen (zonder gas):

- Sluit de kabel van de toorts aan op de zwarte klem (-) (Fig. B-17).

- Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+) (Fig. B-16).
- Sluit het luik van de haspelruimte.

5.3.2.5 Omkering van de externe polariteit (waar voorzien)
Fig.B

MIG/MAG-lassen (gas):

- Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).

Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de positieve snelkoppeling (+)
(Fig. B-5).

- Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-) (Fig. B-6).
FLUX-lassen (zonder gas):

- Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).

Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de negatieve snelkoppeling (-)
(Fig. B-6).

- Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+) (Fig. B-5).

5.3.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN TIG-MODUS

5.3.3.1 Aansluiting op de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met, indien nodig, het speciale
verloopstuk ertussen dat als accessoire wordt geleverd.

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bijgeleverde bandje vast.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles opent.
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Open de gasfles en regel de hoeveelheid gas (I/min.) volgens de indicatieve
gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 5); eventuele aanpassingen van de gasuitstroom
kunnen tijdens het lassen worden uitgevoerd met de ring van de drukverlager. Controleer
of de leidingen en aansluitingen niet lekken.

A OPGELET! Sluit altijd het ventiel van de gasfles als u klaar bent.

5.3.3.2 Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze kabel moet worden
aangesloten op de klem met het symbool (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3Toorts
- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-) (Fig. B-6). Sluit de
gasslang van de toorts aan op de gasfles.

5.3.4 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MMA-MODUS
Vrijwel alle beklede elektroden moeten op de positieve pool (+) van de generator worden
aangesloten; bij uitzondering op de negatieve pool (-) voor elektroden met zure bekleding.

5.3.4.1 Aansluiting laskabel elektrodehouder

Brengt een speciale klem op de polen aan die het onbedekte gedeelte van de elektrode
moet vastklemmen. Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool
(+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze kabel moet worden
aangesloten op de klem met het symbool (-) (Fig. B-6).

5.4 DRAADSPOEL LADEN (Fig. H, H1, H2)

MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN

LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.
VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL DRAADGELEIDER EN HET
CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN
DE DRAAD DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS
DE FASEN VAN INVOER VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN DRAGEN.
- De ruimte haspel openen.
De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de draad naar boven
houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel op correcte wijze in het voorzien gat
behuisd is (1a).
- De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste rol/rollen (2a).
Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de gebruikte draad (2b).
- Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht en zonder bramen
afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers van de klok en het uiteinde van de draad
in de draadgeleider van de ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider van de
aansluiting toorts (2c) duwen.
De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een gemiddelde waarde;
verifiéren of de draad correct geplaatst is in de uitholling van de onderste rol (3).
- De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a).
De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen, de drukknop toorts of
de drukknop voorwaartse beweging draad op het bedieningspaneel (indien aanwezig)
indrukken en wachten tot het uiteinde van de draad, nadat hij heel het omhulsel van de
draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste gedelete van de toorts steekt, de
drukknop loslaten.

: OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder elektrische spanning

fff OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE LAADOPERATIES VAN DE DRAAD,

onderworpen aan mechanische inspanningen; indien men niet de geschikte
voorzorgsmaatregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor elektroshock,
kwetsingen en ontstaan van elektrische bogen.
Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.
De toorts niet naar de gasfles brengen.
Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).
Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig verloopt; de druk van de
rollen en de afremming van de haspel ijken op de mogelijke minimum waarden en hierbij
verifiéren of de draad niet glijdt in de uitholling en of op het ogenblik van de stilstand van
de tractie de draadwikkelingen niet los geraken wegens een excessieve inertie van de
spoel.
Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm afknippen.
De ruimte haspel sluiten.

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: 0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: CO, of Ar/CO,-mengsels
Roestuvrij staal

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.0mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: Ar/O,-mengsels of Ar/CO, (1-2%)
Aluminium en CuSi/CuAl

- Bruikbare draaddiameters: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: Ar

Holle draad
- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:

0.8-0.9-1.2mm
Geen

6.2 BESCHERMGAS
Zie TAB. 6.

7. MIG-MAG WERKINGSMODI SYN
7.1 Werking in de SYNERGETISCHE modus @

Met de door de gebruiker ingestelde parameters als materiaal, draaddiameter , type
gas n wordt het lasapparaat automatisch ingesteld op de optimale

werkingsomstandigheden die worden bepaald door de verschillende opgeslagen
synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te selecteren om
te kunnen beginnen met lassen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display in SYNERGETISCHE modaus (Fig. L)
N.B. De waarden die kunnen worden weergegeven en geselecteerd zijn afhankelijk van het

gekozen lastype.

1- Werkingsmodus in synergie SYN H

2- Te lassen materiaal. Beschikbare typologieén: Fe (staal), SS (roestvrij staal), AIMg, AlSi,
(aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte platen - solderen), Flux (holle draad - lassen ZONDER
GAS);

3- Diameter van de te gebruiken draad;

4- Aanbevolen beschermgas;

5- Dikte van het te lassen materiaal;

6- Grafische indicator van de dikte van het materiaal;

7- Grafische indicator van de vorm van de lasnaad;

8- Waarden tijdens het lassen:
@ voedingssnelheid van de draad;

m lasspanning;
n lasstroom.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Instelling van de parameters

Door de knop C-2 ten minste 1 seconde ingedrukt te houden, krijgt u toegang tot de
programma's die vooraf zijn ingesteld in de machine.

Door aan de knop C-2 te draaien, kunt u door alle programma's bladeren (PRG 01, 02, enz.).
Selecteer het gewenste programma door dezelfde knop in te drukken en los te laten. Het
lasapparaat wordt automatisch ingesteld op de optimale werkingsomstandigheden die
zijn bepaald door de verschillende opgeslagen synergetische curves. De gebruiker hoeft
alleen de dikte van het materiaal te selecteren met de knop C-1 om te kunnen beginnen
met lassen. De lasspanning en lasstroom worden alleen op het display weergegeven tijdens
het lassen.

7.1.3 De vorm van de lasnaad regelen

De vorm van de lasnaad wordt geregeld met de knop (Fig. C-2) die de lengte van de lasboog
instelt en vervolgens bepaalt of de naar de las toegevoerde temperatuur hoger of lager
moet zijn.

De waarde kan worden afgesteld tussen -10 + 0 + +10; in de meeste gevallen is er met de
knop in de middelste positie (O, N ) een ideale basisinstelling (de waarde wordt

weergegeven op het LCD-display links van het grafische symbool van de lasnaad en
verdwijnt na een vastgestelde tijd).

Met de knop (Fig. C-2) verandert de grafische indicatie op het display van de vorm van de
lasnaad in een boller, platter of holler resultaat.

Bolle vorm. ‘H% Dit betekent dat er weinig toevoer van warmte is, waardoor de las "koud"
is, met weinig penetratie; draai de knop dan naar rechts om meer warmte toe te voeren voor
een meer gesmolten las.

Holle vorm. xH:L. Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is, waardoor de las te "warm"
is, met te veel penetratie; draai de knop dan naar links voor een minder gesmolten las.

7.1.4 ATC-modus (Advanced Thermal Control)

Wordt automatisch geactiveerd wanneer de ingestelde dikte minder dan of gelijk is aan
1.5mm.

Beschrijving: de bijzondere onmiddellijke regeling van de lasboog en de hoge
correctiesnelheid van de parameters verminderen de stroompieken die de Short Arc
transfermodus kenmerken, waardoor er minder warmte naar het te lassen werkstuk wordt
toegevoerd. Het resultaat is aan de ene kant minder vervorming van het materiaal en aan
de andere kant een vloeiende en precieze overdracht van het toevoegmateriaal waardoor
een makkelijk te modelleren lasnaad ontstaat.

Voordelen:

zeer makkelijk lassen op dunne gedeelten;

minder vervorming van het materiaal;

stabiele boog, ook bij lage stroom;

snel en precies puntlassen;

metaalplaten met afstand ertussen kunnen makkelijker aan elkaar worden bevestigd.

7.1.5 Instelling van de geavanceerde parameters: MENU 1 (Fig. M)

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd de
knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer los. Als
MENU 1 verschijnt, drukt u de knop opnieuw in. ledere parameter kan worden ingesteld
op de gewenste waarde door aan de knop te draaien/erop te drukken (Fig. C2) totdat het
menu wordt afgesloten.

8T
: correctie stijging draad (Fig. M-1)

Hiermee kan de vertrekstijging van de draad worden gecorrigeerd om de eventuele
beginophoping in de lasnaad te voorkomen. Instelling van - 10 % tot + 10 %. Fabriekswaarde:
0%

3

: correctie elektronische reactantie (Fig. M-2)
Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad. Instelling van - 10 % (machine met weinig
reactantie) tot + 10 % (machine met veel reactantie). Fabriekswaarde: 0 %

E : correctie burn-back. (Fig. M-3)

Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is gestopt worden ingesteld.
Instelling van - 10 % tot + 10 %. Fabriekswaarde: 0 %

’U : Postgas. (Fig. M-4)
Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt nadat het lassen is
gestopt. Instelling van 0 tot 10 seconden. Fabriekswaarde: 1 sec.

g : Correctie snelheid draad (Fig. M-5)
Hiermee kunt u de doorvoersnelheid van de draad verhogen of verlagen ten opzichte van
de waarde op het display. Instelling van -3 tot +3 m/min. Fabriekswaarde: 0 m/min.

7.2 Werking in de HANDMATIGE modus MAN
De gebruiker kan alle lasparameters aanpassen.

7.2.1 LCD-display in HANDMATIGE modus (Fig. N)
1- HANDMATIGE werkingsmodus m;
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2- Waarden tijdens het lassen:
Ea voedingssnelheid van de draad;

m lasspanning;
n lasstroom.

7.2.2 Instelling van de parameters

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en de lasspanning
apart geregeld. De knop (Fig. C-1) regelt de snelheid van de draad, de knop (Fig C-2) regelt
de lasspanning (die het lasvermogen bepaalt en de vorm van de lasnaad beinvloedt). De
lasstroom wordt alleen op het display (Fig. N-2) weergegeven tijdens het lassen.

7.2.3 Instelling van de geavanceerde parameters: MENU 1 (Fig. M)

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd de
knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer los. Als
MENU 1 verschijnt, drukt u de knop opnieuw in. ledere parameter kan worden ingesteld
op de gewenste waarde door aan de knop te draaien/erop te drukken (Fig. C2) totdat het
menu wordt afgesloten.

8r| :
: Stijging draad (Fig. M-1).

Hiermee kan de snelheid van de draad aan het begin van het lassen worden ingesteld om
de ontsteking van de boog te optimaliseren. Instelling van 20 tot 100 % (vertrek in % van de
bedrijfssnelheid). Fabriekswaarde: 50 %

K

: Elektronische reactantie (Fig. M-2)
Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad. Instelling van 10 % (machine met weinig
reactantie) tot 100 % (machine met veel reactantie). Fabriekswaarde: 50 %

E : Burn-back. (Fig. M-3)
Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is gestopt worden ingesteld.
Instelling van 0 tot 1 sec. Fabriekswaarde: 0,08 sec.

E : Postgas. (Fig. M-4)

Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt nadat het lassen is
gestopt. Instelling van 0 tot 10 seconden. Fabriekswaarde: 1 sec.

: Correctie snelheid draad (Fig. M-5)
Hiermee kunt u de doorvoersnelheid van de draad verhogen of verlagen ten opzichte van
de waarde op het display. Instelling van -3 tot +3 m/min. Fabriekswaarde: 0 m/min.

7.2.4 Instelling van de toorts T1, T2, T3 (waar voorzien)

Het gebruik van de toorts T1, T2, T3 kan op twee manieren worden ingesteld:

- door op de knop op het bedieningspaneel te drukken (Fig. C-4) zodat de bijbehorende led
gaat branden;

- door ten minste één seconde de knop van de toorts die u wilt gebruiken in te drukken
zodat de bijbehorende led wordt geselecteerd.

8. BEDIENING VAN DE TOORTSTOETS

8.1 Instelling van de bedieningsmodus van de toortstoets (Fig. O)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt u
tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze
weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 2 verschijnt. Bevestig de selectie door de
knop opnieuw in te drukken.

8.2 Bedieningsmodus van de toortstoets
Er kunnen 3 verschillende bedieningsmodi van de toortstoets worden ingesteld:

- vt
Modus 2T:‘: ': Il

het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de toets wordt
losgelaten.

Modus4T: 1 -

het lassen begint door de toortstoets in te drukken en weer los te laten en eindigt pas
wanneer de toortstoets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten. Deze modus is handig
voor langdurig lassen.

Puntlasmodus:
hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de duur van de las.

9. MENU MEETEENHEDEN (Fig. O)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt u
tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze
weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 3 verschijnt. Bevestig de selectie door de
knop opnieuw in te drukken. Nu is het mogelijk om de metrische of Britse meeteenheden
in te stellen. Druk opnieuw op de knop C-2 om terug te keren in de handmatige (of
synergetische) modus.

10. MENU INFO (Fig. O)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt u
tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze
weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 4 verschijnt. Bevestig de selectie door de
knop opnieuw in te drukken; door aan de knop C-2 te draaien, kunt u informatie krijgen
over de geinstalleerde software. Druk opnieuw op de knop C-2 om terug te keren in de
handmatige (of synergetische) modus.

11.TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

11.1 BASISPRINCIPES

TIG DC-lassenis geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog koolstofgehalte en voor
zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun legeringen (FIG. P). Voor TIG DC-lassen met
elektrode op de negatieve pool (-) wordt gewoonlijk een elektrode met 2% cerium gebruikt
(grijze band). De wolfraamelektrode moet axiaal op de schijf worden gericht, zie FIG. Q,
waarbij de punt perfect concentrisch moet zijn om afwijkingen van de boog te voorkomen.
Het slijpen moet in de lengterichting van de elektrode worden uitgevoerd. Dit moet
periodiek worden uitgevoerd, afhankelijk van het gebruik en de slijtage van de elektrode of
wanneer de elektrode vervuild is geraakt, is geoxideerd of niet juist is gebruikt. Om goed te
lassen, moet de exacte diameter van de elektrode met de exacte stroom worden gebruikt,
zie tabel (TAB. 5). Gewoonlijk steekt de elektrode 2-3 mm uit het keramische mondstuk. Dit

kan 8 mm worden bij lassen onder een hoek.

Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor dunne gedeelten
die goed zijn voorbereid (tot ongeveer 1 mm) is geen toevoegmateriaal nodig (FIG. R). Voor
grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het basismateriaal nodig die de
juiste diameter hebben en moeten de randen goed worden voorbereid (FIG. S). Voor een
goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en moeten ze vrij zijn van
roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT START)

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop C-1;

Pas de stroom tijdens het lassen aan aan de werkelijke benodigde warmtetoevoer.
Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.

De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode in contact te brengen
met en weer te verwijderen van het te lassen werkstuk. Deze startmethode veroorzaakt
minder elektrisch-uitgestraalde storing en verlaagt wolfraaminsluitingen en slijtage van
de elektrode.

Plaats de punt van de elektrode met lichte druk op het werkstuk.

- Til de elektrode onmiddellijk 2-3 mm op om de boog te ontsteken.

Eerst geeft het lasapparaat minder stroom af. Na enkele ogenblikken wordt de ingestelde
lasstroom afgegeven.

Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

11.3 LCD-DISPLAY IN TIG-MODUS (Fig. C)

- £ TIG-werkingsmodus;

- Waarden tijdens het lassen:

m lasspanning;
n lasstroom.

12. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

12.1 BASISPRINCIPES

- Hetis strikt noodzakelijk de aanwijzingen van de fabrikant te volgen die op de verpakking
van de gebruikte elektroden staan en die de correcte polariteit van de elektrode en de
desbetreffende optimale stroom aanduiden.

- De lasstroom moet geregeld worden in functie van de diameter van de gebruikte
elektrode en van het type van naad dat men wenst uit te voeren; bij wijze van informatie
zijn de bruikbare stromen voor de verschillende diameters van elektrode:

Lasstroom (A)

@ Elektrode(mm) Min. Max.
1.6 25 30
2.0 40 80
2.5 60 110
30 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Gelieve hierbij op te merken dat met eenzelfde diameter van de elektrode, hoge
stroomwaarden gebruikt zullen worden voor het horizontaal lassen terwijl voor het
verticaal lassen of het lassen boven het hoofd lagere stromen zullen gebruikt worden.

- De mechanische kenmerken van de gelaste naad worden, naast de intensiteit van de
gekozen stroom, bepaald door de andere parameters van het lassen zoals de lengte
van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de kwaliteit van
de elektroden (voor een correcte bewaring moet men de elektroden uit de buurt van
vochtigheid houden, ze zijn beschermd door de speciaal daartoe bestemde verpakkingen
of bakken).

OPGELET:
Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van de elektroden, kan
er instabiliteit van de boog optreden die wordt veroorzaakt door de samenstelling van de
elektrode.

12.2 Procedure

- Terwijl men het masker VOOR HET GEZICHT houdt, de punt van de elektrode op het te
lassen stuk wrijven en hierbij een beweging uitvoeren alsof men een lucifer aansteekt; dit
is de meest correcte methode om de boog te ontsteken.

LET OP: NIET met de elektrode op het stuk TIKKEN; men zou het risico lopen de bekleding
ervan te beschadigen en bijgevolg de ontsteking van de boog te bemoeilijken.

Zodra de boog ontstoken is, trachten een afstand van het stuk te behouden die
overeenstemt met de diameter van de gebruikte elektrode en deze afstand zo constant
mogelijk houden tijdens de uitvoering van het lassen; men moet zich herinneren dat de
inclinatie van de elektrode in de richting van de voorwaartse beweging ongeveer 20-30
graden moet zijn.

Op het einde van de lasnaad moet men het uiteinde van de elektrode lichtjes achteruit
zetten in vergelijking met de richting van de voorwaartse beweging, boven de krater om
het vullen uit te voeren, vervolgens de elektrode snel optillen uit het smeltbad om het
uitgaan van de boog te bekomen (Aspecten van de lasnaad - FIG. T).

12.3 LCD-DISPLAY IN MMA-MODUS (Fig. C)

- ?I:I MMA-werkingsmodus;

- Waarden tijdens het lassen:

m lasspanning;
n lasstroom;

- aanbevolen elektrodediameter.

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd de
knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer los. ledere
parameter kan worden ingesteld op de gewenste waarde door aan de knop te draaien/erop
te drukken (Fig. C2) totdat het menu wordt afgesloten.

ljl [

oC . dit geeft de start-overstroom "HOT START"aan, waarbij op het display de
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de waarde van de geselecteerde
lasstroom. Instelling van 0 tot 100%. Fabriekswaarde: 50%.

o _
e Codie geeft de dynamische overstroom "ARC-FORCE"aan, waarbij op het display de
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de waarde van de geselecteerde
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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%.

11 _

L d : ON/OFF; hiermee kan de spanningsverlager van de uitgaande nullastspanning
worden in- of uitgeschakeld (instelling ON of OFF). Fabriekswaarde: OFF. Als VRD is
ingeschakeld, neemt de veiligheid van de bediener toe wanneer het lasapparaat is
ingeschakeld, maar niet tijdens het lassen.

13. RESET FABRIEKSINSTELLINGEN
De instellingen van het lasapparaat kunnen worden teruggezet op de fabrieksinstellingen
door de twee knoppen (Fig. C-1) en (Fig. C-2) in te drukken tijdens het opstarten.

14. ALARMMELDINGEN
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:

ALARM 01 en ”@ ": Inschakeling van de primaire thermische beveiliging van het
lasapparaat. De werking wordt onderbroken totdat de machine voldoende is afgekoeld.

ALARM 02 en “ @ ": Inschakeling van de secundaire thermische beveiliging van het
lasapparaat. De werking wordt onderbroken totdat de machine voldoende is afgekoeld.
- ALARMO03:inschakeling vooroverspanningsbeveiliging. Controleerde voedingsspanning.
ALARM 04: inschakeling voor onderspanningsbeveiliging. Controleer de
voedingsspanning.

- ALARM 10: inschakeling ter bescherming tegen overstroom in het lascircuit. Controleer
of de snelheid van de lasmof en/of de lasspanning niet te hoog zijn.

ALARM 11: inschakeling ter bescherming tegen kortsluiting tussen toorts en massa.
Controleer of er geen kortsluitingen zijn in het lascircuit.

- ALARM 13:inschakeling vanwege ontbrekende interne communicatie. Als het alarm blijft
bestaan, neem dan contact op met een erkend assistentiecentrum.

ALARM 18: inschakeling vanwege alarm hulpspanning. Als het alarm blijft bestaan, neem
dan contact op met een erkend assistentiecentrum.

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de mededeling ALARM
04 verschijnen.

15. ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

15.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN DOOR DE
OPERATOR.

15.1.1 Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het smelten
van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts snel buiten
werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan de
diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte verspreiding
van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,
gasverspreider.

- Voor ieder gebruik, de staat van slijtage en de juistheid van de montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, grijper elektrodenhouder,
gasverspreider.

15.1.2 Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifiéren, regelmatig het
metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone (rollen en draadgeleider
van ingang en uitgang).

15.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED
VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN
60974-4.
OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE WEGNEEMT
EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.
Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de lasmachine
kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact
met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een rechtstreeks
contact met organen in beweging.
- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik en
de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het stof
wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter
middels een straal droge perslucht (max 10bar).
Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.
- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en of de
bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.
Op heteinde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug monteren
en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.
- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.
Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet in contact
komen met componenten in beweging of met componenten die hoge temperaturen
kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten
dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge spanning goed gescheiden
zijn van die van de secundaire transformators in lage spanning.
Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

16. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES UIT VOEREN OF DE

HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN, CONTROLEREN OF:

- Met de hoofdschakelaar op "ON’; het betreffende controlelampje brandt; als dit niet het
geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de netvoeding
(kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of er geen alarm aanwezig is dat de inschakeling van de thermische beveiliging,
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de over- of onderstroombeveiliging of de kortsluitingsbeveiliging aangeeft.

Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te koelen.
Controleer de werking van de ventilator.

De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het geval
zijn, los deze storing dan op.

De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het stuk
is bevestigd.

Het gebruikte beschermingsgas juist is (en in de juiste hoeveelheid).
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Inpeiwon: IZto Keipevo mou akolouBei Ba xpnowpomolgitat o Opo¢ “Xuokeun
OUYKOAANnONG"

1.TENIKH AZOAAEIA TIA TH ZYTKOAAHXZH TO=0Y

O XEIPIOTIC MPETEL Va Eival EMAPKWG EVNUEPWHEVOC TAVW OTNV do@alr] Xprion Tou
GUYKOAANTH Kal TTANPO@QOPNHEVOG WG TPOG TOUG Kivduvoug mou oxeti{ovtal pe Tig
Sradikacie¢ ouykOAANoNG TO&ou, Ta OXETIKA HETPA TIPOOTACIag Kal eméppaocng o
TIEPIMTWON EKTAKTOU KIv8UvVou.

(Kavte avagopd kait otov Kavoviopo "EN 60974-9: uoKeVEG yia OuyKOAAnon té&ou.
Mépog 9: Eykatactaon kot xprion”).

N

Amo@eUyete AUECEC EMAPEC PE TO KUKAWHA OUYKOAAnonc. H tdon oe avoikté
KUKAWHO IOV TapEXETAL MO TO GUYKOAANTI) O OpIOpEVEG OUVORKEG UITOpEi va givat
emkivéuvn.

H oUvdeon Twv KaAwdiwv cuykOAANOoNG, ol evépyeleg EMAAOEVCGNC Kal EMOKEVIG
TIPEMEL VA EKTEAOUVTAL IE TO GUYKOAANTH) 6BNOTO Kat amoouvdepévo and o Siktvo
TpOoYodoaciag.

IBAOTE TO GUYKOAANTH Kai amocuvdéote Tov amd 1o Siktuo Tpoodoaiag mpiv
AVTIKOTACTHOETE TURpaTa Aoyw @Bopdc.

EKTENEOTE TNV NAEKTPIKN EYKATACTACN OUHPWVA UE TOUG LOXUOVTEG VOHOUG Kat
KAVOVIGHOUG.

O OUYKOAANTIG TIPEMEL VO GUVSEETAL AMMOKAEIOTKA GE GUOTNHA TPOWOdoaoiag pe
YEIWHEVO OUSETEPO AywYo.

BefawwOBeite 6Tt n mpila tpoodociac eival cwotd ouvdedepévn otn yeiwon
npocTaciag.

- Mn Xpnotpormolgite To GUYKOAANTH) O€ Uypd mepIBaAAovTa 1 Katw améd Bpoxn.

- Mn Xpnoipomolgite KaAAWSIa pe @OApHEVN HOVWON 1) XAAAPWHEVEG CUVOETEIG.

LA

- Mnv ouykolAeite o€ Soxeia I} CWANVWOELC TTOU TIEPIEXOLV 1} TTOU MEPLEIXAV EVPAEKTA
vypd N aépla mpoiovra.

Ano@eUyete va £pyaleote o€ UAIKA TTou KaBapiotnkav pe XAwpouxa Stalutika i
KOVT( O€ MOPOLOIEG OVUTIEG.

Mnv ouykoMAAeite o€ Soxeia umo migon.

AnpakpUVETE MO TNV MEPLOXT EPYATiag ONEG TIG EVPAEKTEG OUGiEG (m.x. Mo, XapTi,
Tavid KAL)

Mpootatevete TN PLAAN and nyég Oeppotnrag, cupmepthapfavopévng Tng NAIAKNG
aktivofoliag (av xpnoipomolgitat).

Ol KAMNOI ZYTKOAAHZHZ MMOPOYN NA EINAI ENIKINAYNOI

Ol KAMVoi oV TTapdyovTal KAatd T GUYKOAANGH TEPIEXOUV TOEIKOUE ATHOUC Kat agpia.
O1 Kanvoi GUYKOAANGN G TEPIEXOUV OUGIEG TIOU TPOKAAOUV TOV KAPKIVO, OTIWG
avagépetrat otn povoypagia IARC 118 (AieBvii¢ Opyaviopdg Epguvav yia tov
Kapkivo).

H to§1koTnNTa TWV KANvwV cuyKOAANong e§aptatal amoé Toug akoAovBoug mapAayovTeg:
- HETalla MOV XPNGIHOTOIOUVTAL YId T GUYKOAARON,

- NAEKTPOSIa Kat cUPHA GUYKOAANONG,

- emevdUOEIG,

- KaBaploTIKA, amoMmavTIKA Kat Tapopola,

- XpnotpomoloUpevn Siadikacia Guyk6AAnong.

‘'OMot o1 XEIPIOTEG MPETTEL VA aKOAOUOOUV TOUG aKOAOUBOUG KAVOVEG TIPOC TO OKOTO

€EAATTWONG GTO EAGXIOTO EICTIVOIG TWV KATTVWV CUYKOAANONG:

- KPOATATE TO KEPAA HOKPUA Ao eVEEXOHEVOUC KATVOUG CUYKOAANONG,

HNV EICTIVEETE AUTOUG TOUG KAvou G,

e€ac@aliote KatdAAnAn allayni aépa 1 péca avappoEnong TWV KATVWV
GUYKOAANGNG OTNV TTEPLOXT EPYaATiag,

XPNOIHOTIOLEITE £éva KPAVOG GUYKOAANONG HE NAEKTPIKA agPI{ONEVO avanvevoTipa
av 0 AEPIoHOG Eival avEMApPKG.

MNa v ekmAfpwon Tn¢ 0dnyiag 2019/130/EE: npootacia epyalopevwv and Kivéuvoug
Tou TpoépxovTal amd £KOEon GE KapKivoyovoug 1 perallagloyovoug mapdayovteg
KATA TNV €pyacia gival avaykaia pia GusTnHAaTIK mpooéyyion yia tnv a§lohoynon
TWV opiwv otnv ékBeon Twv avabupldoewv ouykOAAnonG avaloya pe tn ocvvOeon
TOUG, TN GUYKEVTPWON Kat TN Sidpkela TG idtag Tng €kBeong.

0L0®

- Yio0eteite pia KatdAAnAn NAEKTPIKA HOVWON O OXéon HeE T Aduma, To UAIKO
UTIO Katepyacia Kail EVOEXOHEVA YEIWHEVA HETAANIKA péPN TOMOBETNHEVA KOVTA
(mpooita).

AUTO EMTUYXAVETAL KAVOVIKA POPWVTAG YAVTIA, UTTOSHpaTa, KAAUHpA KEQAAloU Kat
gvéupata mov mpofAémovTal yid To OKOMO auTo Kat HECW TG XProng Samédwv kat
HOVWTIK®WV TATNTWV.

H unepuwdng axtivoBolia givar Kapkivoyovog, Omwg umodeikviuetal amé Tn
povoypagia 118 tou IARC (Agbvég Kévtpo 'Epguvag yia tov Kapkivo). H umepuwdng
Kat umépuBpn aktivoBolia emiong pmopei va BAaP el Ta pdtia Kat va KaPet To Séppa.
MpootateveTe MAvTa Ta pHATia ME Ta E181KA @iktpa avramokpivopeva og UNI EN 169
1 UNI EN 379 tomoBetnpéva mavw o€ HACKEG I} Kpdvn avtamokpivopeva o€ UNI EN
175.

XPNOIHOTOIEITE EIS1KA TTPOCTATEVTIKA EVEUHATA KATA TNG QWTIAG (AVTATTOKPIVOUEVA
og UNI EN 11611) kat yavtia ouyk6AAnong (avtamokpivopeva oe UNI EN 12477)
amo@EeVYoOVTaC Va EKOETETE TNV EMSEPHISA OTIG UTTEPIWSELG KAt UTTEPUBPEC AKTIVEG
mov mapdyovtal anmé to 16§o. H mpootacia mpémel va emekTeiveTanl Kat o€ GAAa
TIPOGWITA KOVTA GTO TOE0 S1a HEGOU TOIXWHATWY 1} N AVTAKAGVAGTIKWV KOUPTIVWV.
Oopufdtnra: Av e§aitiag €181KA EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANGNG SlamotwveTal
Hia npeprola otadun atopikng ék0eong (LEP) ion | avtepn Twv 85 dB(A), ivat
UMOXPEWTIKI N XPON KATAAANAWV HécwV atopiKng mpootaciag (Mwv. 1).

L OO

EMF

SAFE

TA HAEKTPIKA KAl MAFNHTIKA MEAIA MMOPOYN NA EINAI EMIKINAYNA

To nAeKTPIKO peUUA TTOU S1avUEL Evav OTOI0SATTOTE AywYO MPOKAAE( TOMKA NAEKTPIKA

Kat payvnTika nedia (EMF). To pgbpa cuykoAAnong dnpovpysi éva medio EMF yupw

arnod 1o KUKAwpa 6UYKOAANONG Kat amod TV iSia GUCKEUR GUYKOAANGNG.

Ta NAEKTPONAYVNTIKA TTESia UTOPOUV Va TTAPEUPBOUV E OPICHEVEG LATPIKEG CUOKEVES

(yia mapadetypa BnpatoSOTEG, AVAMVEVCTIKEG CUOKEVEG, METANNIKEG TPOOECEIG KATL).

Mpéme va Aappavovtail KatdAAnAa mPOANTITIKA HETPA GE OXECT HE ATOUA TTOU PEPOUV

autoL Tov €idoug ouokevéG. MNa mapadelypa amayopeVete TNV €i00d0 0TV TMEPIOXN

XPRONG TNG CUOKEVNG 1} a§IONOYEITE TOV ATOMIKO KiVOUVO TIOU MIPOEPXETAL OTOUG

GUYKOAANTEG.

AUTH N GUOKEUN GUYKOAANONG IKAVOTOLE( TI TEXVIKEG AMAITIOEIC TTPOIOVTOG yia

XPon amokA&loTIK) o€ BlopnXaviké mepiBAllov yia emayyeApATIKO GKOmo. Agv

€yyvdtat n avriotolyia ota BACIKA 6pla OXETIKA pE TV ékBgon Tou avOpwmov ota

NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TTEPIBANAOV.

‘'OMot o1 XEIPIOTEG MPETEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUOOUC KAVOVEG, WOTE VA EAATTWCOUV

o010 ENAY10TO TNV €KOEON OTa MESia amo To KUKAWHA GUYKOAANONG:

- mAnoalete perad Toug Ta MESia CUYKOAANONG. ITEPEWOTE TA PE AUTOKOAANTH
Tawia étav givat Suvatdv,

- Slatnpeite kEQPAM kat KOpHO 600 TO Suvatdv MO HAKPUA amd To KUKAwpa
GUYKOAANONG,
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HNV TUAiyovtal moté Ta KaAwdia GUYKOAANGNG YOpw armd HETAAAIKA AVTIKEIPEVA 1) TO
owpa,

HMNV OUYKOAAEITE E TO GWHA AVAMEGA GTO KUKAWHA GUYKOAANGNG,

Satnpeite appotepa Ta KAAWSIA GUYKOAANGNG OTO 510 PHEPOG TOU CWHATOG,
oUVOéETE TO KOAWSI0 EMOTPOPRG PEUHATOC OUYKOAANONG OTO KOMMATL UAIKOU
IOV TIpEMEL VA GUYKOAANOEi 600 TO Suvatév Mo KOvTd 6To onpeio oUVSeonC UTTO
eKTéNeon,

HNV GUYKOAAEITE KOVTA GTN CUGKEVH CUYKOAANONG,

6Mot ol XeIp1oTEC Oa IPETIEL VA TNPOUV TIG ENAXIOTEG ATTOOTACELC OTIWG UTTOSEIKVUETAL
oto Sehtio arotxeiwv EMF,

anéotacn and mnyn EMF o€ onpeio mépav Tou omoiou n ékBeon gival KaTWTEPN TOU
20% NG EAAX10TNG EMTPEMOPEVNG TIpNG: d = 15 cm.

- ZuoKeun Katnyopiag A:

AuTi} N GUYKOAANTIKI} UNXavi] IKAVOTOLE( TIC AMAITHOEL TOU TEXVIKOU GTAPVTIAVT
TIPOIOVTOG Yid AMOKAEIOTIKN XPrON O£ BlopunXaviko mepiBallov Kat yia emayyeAHATIKO
GKOMO. AEV EYYUATAL ) AVTATIOKPIGH GTNV NAEKTPOLAYVNTIKN CUHBATITNTA OF OIKIOKO
nepiBallov kat 6TIov UNAp)Xel Apecn oUvSeon o SikTuo Tpopodoaciag XapnAng Taong
TIOU TPOWPOSOTE( KATOIKIEG.

A EMI NAEON NMPO®YAAZEIZ

- Ol ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHEZ:
- oe mepiBailov pe av§npévo kivduvo nAektpoAnéiac;
- OE TIEPIOPIOUEVOUG XWPOUG;
- OE MOPOUGCLA EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV VAWV,
MNPENEI mponyoupévwe va ekTipnBoulv amé évav "Texviké YmevOuvo” Kat va
EKTEAOUVTAL TIAVTA TAPOUGia GAAWV OTOHWV EKMAISEVHEVWV WG TPOG TIG
eMePBACELC OE MEPIMTTWON AUETOV KIVEUVOUL.
MPENEI va ui00gToUvTal Ta TEXVIKA HECA TTPOOTAGIAG TTOV TEPLYpApoOvVTaL 0T0 7.10;
A.8; A.10 Tou kavovicpoU "EN 60974-9: ZuoKeuEG yla GUYKOAANon té§ov. Mépog 9:
Eykatdaotacn Kai xprion”.
MNPEMEI va amayopevetal  GUYKOAANon 6tav o GUYKOAANTAG 1| 0 TPOoPodotng
oUppaATog oTnpileTal and To Xeip1oTn (m.X. Sta pécou IpAvTwY).
MNPEMEI va anayopeVetal n GUYKOAANGN av o XEIPIoTHG BpiokeTal avuPpwpévog o
ox€on He To Samedo, EKTOG av Xpnoipomolovvtal £181Ka dameda acpaleiag.
TAXH ANAMEZIA XE BAZEIZ HAEKTPOAION H AAMMEZ: kavd tnv gpyacia pe
TIEPIOCOTEPOUC OUYKOAANTEG TTAVW OTO 80 KOMUATL I} OF MEPIOOOTEPA KOMMATIO
ouvdedepéva NAEKTPIKA, prmopei va SnpioupynOei éva emkivéuvo aBpoiopa taoswv
€V KEVW AVAUESA OE SUO S1aPOPETIKEC BATEIG NAEKTPOSIWV 1) AGUTTECG, OE TIUN TTOU
HMOPEi va PTACEL WG TO SIMAG TOU EMTPATEPEVOU Opiou.
Eival avaykaio évag memeipapévog CUVTOVIOTIC Va EKTENECEL TN HETPNON ME Opyava
WoTe va KaBopioel av umdapyel Kivduvog Kat va pmopei va vioBeTrioel KataAAnia
HéTpa TpooTAGiag OMWG TEPIYPAPETAL 0TO 7.9 TOU Kavoviopou "EN 60974-9:
TUOKEVEC Yia GUYKOAAnon T6&ovu. Mépog 9: Eykatdotaon kai xprion”

YMOAOIMOI KINAYNOI
ANAMOAOTYPIZMA: TOmoOeT|OTE TO GUYKOAANTH] Ot opi{ovtio emimedo pe
KAatdAAnAn mpog¢ tov Oyko Kavotnta. e avtifern mepimtwon (my. kekApéva,
avwpala dameda KA. undpyel Kivbuvog avamodoyupicparog).

AKATAAANHAH XPHZIH: givar emKOvéuvn n €yKAtdotacn Tou OUYKOAANTH yila
omoladnmote gpyacia S1aQOPETIKA amd TNV mpoPAemopevn (M. Eemdywpa
CWANVWOEWV amo To I5pIKO Siktuo).

KINAYNOZ EFKAYMATQN

Opiopéva pépn TNG CUOKEUNG OUYKOAANonG (Adupma, Baon nAektpodiouv) kat
KOVTIVEG TTEPIOXEG MITOPOUV VA PTAGOUV GE OEPHOKPATIEC AVWTEPES TWV 65°C: givan
anapaitnTo va (popdate KATAAANAA TIPOCTATEVTIKA EvEUpata.

AQPRVETE VA KPUWOEL TO UAIKO TTOU HOAIG GUYKOAA GATE TIpIV TO ayyifete!

AKATAAAHAH XPHZH: givai emkivduvn n Xprion tTng GUGKEVNG GUYKOAANGNG amod
TIEPLOCOTEPOUC XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ: otaf&pormnoleite mavta tn @LaAn agpiov
pe KataAAnha péca Wote va epmodifovral TuXaieg MTWOELG TN (av Xpnolpomoteitat).

AmayopeVeTal va Xpnolpomolgitat n XepolaP w¢ péGo aviPpwong TG
GUYKOAANTIK G GUCKEUNG.

Ol TPOOTACIEC KAl TA KIVNTA HEPN TNG CUOKEVAGIOC TOU GUYKOAANTH Kal Tou
TPOPOoSATN CUPHATOG IPETEL va BpiokovTal o B£or, TPV GUVSEGETE TO GUYKOAANTH
oTo SikTuo Tpoodoaiac.

MPOZOXH! OmoladNmoTe XEIPWVAKTIKY) EVEPYEIA MAVW OF THIHATA TOU TPOPOSATN
oUpHaTOG, OMTWG:

- avTIKatdotaon KUAivépwv Kka/n ompadh;

- g1l00ywyr) GUPHATOG OTOUG KUAiVEpouG;

- TomoBétnon Tov nviov GUPHATOG;

- KaBapiopog KUAivdpwy, ypavallwv Kat Tng mEPIOXNG OV BpioKETAL MO KATW;

- Nadwpa ypavaliwv.

MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO ZYTKOAAHTH IBHXZTO KAl AMOXYNAEAEMENO AMNO
TO AIKTYO TPO®OAOXIAL.

ZYNOHKEZ NMEPIBAANONTOZ (EN 60974-1)
- XPNOIHOMOIEITE T GUYKOAANTIKI) GUOKEUR HOVO OTIC aKOAovOEG mepIBalovTiKEG
OUVONKEG:
« Beppokpacia mepiBallovrog petadv -10°C kai 40°C,
* GXETIKN Uypacia aépa Oxt1 avwTeEN Tov 50% o€ 40°C,
« OXETIKN Uypacia aépa OX1 avwtePn Tov 90% o€ 20°C,
« O aépag oto yopw mepiBdallov dev mpémel va mepiEXel okovn, oéa, aépla n
SlaBpwTikéG OVTiEg, KA.

AMNOGHKEYZIH

- TomoBetiiote T pnxavy Kot ta e§aptipatd Tng (Me i Xwpic cuoKevacia) ot
KAE10TOUG XWPOUG.

- H B@eppokpacia mepipallovrog mpémel va mepthappaverat petagu -20°C kan 55°C.

I MEPIMTWON UNXaviG mou TPoBAEMEL YUKTIKN povada pe vypo kar Ogppokpaciag

nePIBAAAOVTOG KATWTEPN TOU 0°C: XPNOIUOMOLOTE TO AVTIPUKTIKO Uypd mou

GUVICTATAL ATTO TOV KATAGKEVAOTH I} AS€1A0TE EVTEAWG TO USPAUAIKO KUKAWHA Kat T

de€apev Tov vypou.

Xpnotponolgite mavra KAatdAAnAa pETpaA yia va TTPOCTATEVETE TN HNXAVH A6 ThV

vypacia, amo T Bapoieg kau amo tn @Oopa.

h:¢

mmmm AIAGEZH AMOPPIMMATQN

Mnv S10xeTeVeTE AUTH TN GUYKOMANTIKI GUOKEUN HE T KAVOVIKA OIKIOKA amoppipata
GT0 TEAOG TOU XP1 OOV KUKAOU {wN¢ TnG.

Eivat otnv €uBUvn Tou XpHoTn n SloxXETEUON AUTAG TNG NAEKTPOVIKAG CUOCKEUNG
ota €18IKA onpeia MEPIGUANOYNG Kal AVAKUKAWGNG TWV NAEKTPIKWV GUOKEVWV K,
anevBuvOEiTte 0TO KATACTNHA OTIOU AYOPACTNKE TO MPOiov. AuTh n odnyia agpopa
HOVO TN S10XETEVCT GUOKEVWYV 0T0 £8agog Tn; Eupwmnaikn¢ Evwong (AHHE).

2. EIZATQrH KAI TENIKH NEPIFTPAOH

AuTr| n OUOKEUN] OUYKONANONG €ival pla Ty PeVMATOC yla T OuykOAAnon Ttééou,
KATAOKEVAoUévn €101KA yia Tn ouykOAnon MAG twv xaAUBwv dvBpaka f Twv ehagpd
Kekpapévwy xaAOBwv pe aépto mpootaciag CO, 1 piypata Argon/CO, xpnolpomolvag
oUppata NAEKTPOSIA YEUATA 1) IE TTUPAVA (CWANVWTA).

Eival emiong KatdMnAn yia T ouykoAnon MIG twv avogeidwtwv XaAuPwv pe aéplo Apyod
+ 1-2% o&uydvo, ahouptviou kat CuSi3, CuAl8 (etepoyevric cUYKOANON) pe aéplo Apyd,
XPNOIHOTIOIWVTAG CUPHATA NAEKTPASIA KATAMNNANG 0UVOEDONC TIPOC TO UAIKO KaTEPYATiag.
Eivat Suvatn n xprion cuppdtwy e TUprva KATAANAWY yla Xprion Xwpig aéplo mpooTtasiag
Flux mpooapuédlovtag Tnv mMoNKOTNTA TNG AGUITAG OTIG 08nYie TOU KATAOKEVAOTH CUPUATOG
(H6vo ekSoxég 180A kat 200A).

Eivat 181aitepa evdedetypévn yia Katepyaoia oe eEAAQPEC KATOOKEVEG Kal apawuata,
yla T OUYKOMnon o€ yoABaviopéveg Aapapiveg, high stress (UPNAAG avtoync), inox
Kat alouvpiviou. H YNEPTIKH Asrtoupyia gyyvdtal Tn ypriyopn Kat e0KoAn puBuion twv
TIOPAUETPWY CUYKOANONG e€acpahi{ovtag mavta évav uPnAé éNeyxo Tou To&ou Kat TnG
moldTnTag ouyKOAAnong (OneTouch Technology).

H ouokeur} cuyKOAANoNG, omou mpoRAémetat (BAéme Miv.1) MPOO@EPETAL EMTIONG KAt Yla TN
OoUYKOMNON TIG o€ ouvexég pevpa (DC), e epmupeupa 1dEou Sa emagnig (tpdmog LIFT ARC),
OAwV Twv XaAUBwWV (AvOpaKa, XAUNAWVY Kat UPNAWY KPARATWY) Kal Twv Bapéwv HETANwWY
(XaAKOG, VIKEAIO, TITAVIO KAl KPAUATA TOUG) pE aéplo TpooTaaiag kabapd Apyd (99.9%) i, yia
€IOIKEC EPAPHOYEG, pe piypata Apyd/HAo. Mpoopépetal miong Kat yia Tn UYKOANNoN pe
nNAekTpodio MMA og ouvexég pevpa (DC) emkaluppévwv NAeKTpodiwv (pouTihiou, GEVwY,
Baotkwv).

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MIG-MAG

TuvepyIkn Aettoupyia (autépatn) i Xelpokivntn,

- TIPOCAPHUOOUEVEG OUVEPYIKEG KAUTTUAEG,

Epgavion otnv 086vn LCD taxutnTag 0UpHaTtog, TAoNG Kat PEUUATOG CUYKOAANONG,

- Emdoyn Aertoupyiag 2T, 4T, spot,

PuBpioeig: kAipaka avodou GUPHATOC, NAEKTPOVIKH QVTIOTAON, XPOVOG TENIKAG KAUoNg
oUppatog (burn-back), petd-aépio,

- ANayr TONKOTNTAG yia GUYKGAANon GAS MIG-MAG/BRAZING 1 NO GAS/FLUX (uévo
ekSox€éG 180A e 200A).

Em\oyn HeTpikoU 1y ayyAikol CUCTAUATOG,.

TIG (BAéme mivaka 1)
- Epmopevpa LIFT,
- Epgavion otnv 086vn LCD tdong Kal peUPATOC CUYKOAANONG.

MMA (BAéne mivaka 1)

- P0Bwon arc force, hot start.

- Yvuokeur VRD.

- Npootacia amd to KOMnua (anti-stick).

- 'Evdein evoedetypévng Stapétpou nhektpodiou og cuVAPTNON HE TO PEUUA CUYKOAANONG,
- Epgdvion otnv 086vn LCD tdong Kal peVHATOG CUYKOANONG.

MPOXTAZIEZ

- OgppoaoTatikn mPooTacia,

- MNpootacia Katd Twv TUXAiwV BPAXUKUKAWUATWY OQEINOUEVWY O€ MA@ METAEY AAuTag
Kau yeiwong,

- Mpootacia Katd Twv avwpaAwy Tdoewv (tdon Tpo@odociag mToAL UYNAR 1 TTOAD XapnAn),

- MNpootaocia anti-stick (MMA).

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA

- Aauma,

- Kahwbio emotpopng epodiacpévo pe Aafida owpatog,
- JTAPLyMA yia avaptnon Aaumag (6mou mpoBAEmeTan).

2.3 EEAPTHMATA KATA NMAPAITEAIA

- NMpooappooTig GLAANG apyo,

- Kapotot (uovo ekdoxég 180A kat 200A),
- Mdoka autépatng okiaong,

- Kit ouykdMnong MIG/MAG,

- Kit ouykdAMnong MMA,

- Kit ouykdMnong TIG.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta kUpla otolkeia mou oxetifovtal Pe T XPNON Kat TG amoSAOEIC TOU GUYKOAANTH
ouvoyifovtal oTov TVOKA TEXVIKWY OTOIKEIWV HE TNV akOAoubn évvola:
E.A
1- EYPQMAIKOX Kavovioudg avagopdg yia Tnv ac@ANELa Kal TNV KATAOKEUH HNXAVWY yia
OUYKOAMNoN Té&ou.
2- 'Ovopa Kat 81eLBuVon Tou KATAOKEVAOTH.
3- ‘Ovopa Tou HovTéNou.
4- S0pBolo ECWTEPIKNG SOUAG CUYKOANTH.
5- Z0pPolo mpoPAemopevng dtadikaaoiag.
6- ZUpPBoMo S: Seixvel 0TI UTOPUV VA EKTENOUVTAL CUYKOAOELG O€ TTEPIBANNOV pE auénuévo
Kivéuvo nAektpomAn&iag (11.x. TOAU KOVTA O€ PHETANIKA OWHATA).
7- Z0pPolo ypapung tpopodoaiag:
1~ : eVaAACOOUEVN HOVOPACIKH TAON.
3~ : evaANAOOOUEVN TPIPACIKN TAON.
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8- Babudg mpootaciag maiciou.
9- TexVIKA XapaAKTNPIOTIKA TNG YPAMMUNAG Tpopodoaiag:
- U. : EvaAaooopevn tdon kat ouxvotnta tpogodoaiag cuykoANTH (amodektd opla
+10%).
= L o - AVWOTOTO QTTOPPOPNHEVO PEVUA OTTO TN YPAUUN.
- | Mpaypatikd pevpa Ipogodooiag .
10- Anogéoslc KUKAWHATOG CUYKOAANONG:
- U, : avwtatn Tdon o avol to KUKAwua.
- 1,/U, : Kavovikomoinuévo peupa Kat avtioTolKn Taon mou UmopouV va TiapéxovTal ano
TO OUYKOAANTH KATA T GUYKOAANGN.
X : Zxéon Slaheimouvoag Aettoupyiag: Seixvel To XpOVO KATA TOV OTo{0 0 GUYKOANTIG
umopei va mapéxel To avtiotolxo pevpa (ibla KoAova). Ekppdletal og % Bdoel evog
KUKAOUL 10min (m.x. 60% = 6 Aemtd epyaciag, 4 Aemtd mavong KA.
e mepimtwon Tou &eMEPAOTOUV Ol TAPAYOVTEG XPHong (TeXVIKoU mivaka,
avagepduevol oe 40°C mepiBdMovtog), emepfacivel n Oepuikh mpootacia (o
OUYKOMNTAG pével og stand-by péxpt mou n Bepuokpacia tou dev katePei ota
EMTPEMOUEVA OPIA).
- A/V-A/V : Agixvel Tnv KAigaka pUBUIONG TOU PEUPATOG GUYKOAMANONG (eAdxioTo -
U€yLoTO) 0TV avtioTolyxn Taon T6&ou.
11- AptOUOC UNTPWOU yia TNV avayvwpion TOU CUYKOMNTH (amapaitnTo yia v TEXVIKN
oupnapdotaon, {ATNon avTaAaKTIK®WY, avaliTnon KATAoKEUNG TOU TTPOIOVTOC).
12-——= : Aia tTwv ac@aleldv KaBuoTEPNUEVNG EVEPYOTIOINONG TTOU TIPETEL val
TPOBAEPTE( YIO TNV TIPOOTAGIA TNG YPAUMUNAG.
13- ZUpBoAa AVAPEPOUEVA OE KAVOVEG AOPANEIQG N ONUACia TWV OToIWV AvaPEPETAL OTO
KEP. 1 Tevikiy ao@AAela yia T cuyKOAnon té{ou”

Inueiwon: To ava@epopevo mapddelypa TG TAUTEAAG €ival EVOEIKTIKO TNG onpaciag Twv
oUPPBOAWY Kat Twv Yn@eiwv. Ot akPIBEIG TIHEG TWV TEXVIKWY OTOIKEIWV TOU CUYKOANTH
otV Katoxr oag mpémnel va SlaBactovv kateuBeiav oTov TEXVIKO Tivaka Tou iSlou Tou
OUYKOMNTH.

3.2 AANA TEXNIKA ZTOIXEIA

- LYIKEYH ZYTKOANHZIHZ: BAéme mivaka 1 (MIN. 1).

- ANAMMNA MIG: BAéme mivaka 2 (MIN. 2).

- NAMNATIG: BAéme mivaka 3 (MIN. 3).

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéme mivaka 4 (MIN. 4).

- MEXZH KATANAANQXH XYPMATOZX KAI AEPIOY ZYTKOANHZHZ: BAéne mrivaka 6 (MIN. 6).
To BApoG TNG CUCKEVIG CUYKOAANONG avaypd@etal atov mivaka 1 (MIN. 1).

4.NEPIFPA®H ZYXKEYHEZ ZYTKOAAHZIHZ
4.1 XYXTHMATA EAEFXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZX.

4.1.1 ZYZKEYH ZYTKOAAHZHE (Ewk. B, B1, B2, B3)

ITNV umpocTiviy MAEVPa:

1- Mivakag eAéyxou.

2-  Kahwdio kat Aapma cuykdAAnong.

3- KoAwsio Kal akpodEKTNG EMOTPOPIG CWHATWONG.

4- 30Ovdeon hapmac.

5- Taxumpila B€TIKA (+) yla oUvdeon KaAwdiov CUYKOAANGNG.
6- Taxumpila apvnTikn (-) yia ouvdeon kaAwdiou GuyKOAANONG.
7- O1g ouvdeSEUEVO OTO GUVSESUO ANAUTTAG.

8- Zuvdeon Aaumag (T2).

9- KaAwSio kat Aaprma cuykoMnong (T2).

10- KaAwdio kat Adduma cuykoAnong (T3).

Itnv miow mAevpa:

11- Tevikog Sakomtng ON/OFF.

12- ZUv8eoH0G CWARVA Yia AéPLo TTPOOTASIAG.

13- Kahwdio tpogodoaiac.

14- LOv8eop0G OwWAva yia aéplo mpoaotaciag Aaumag T2.
15- ZUv8eopnog owArva yia aéplo mpootaciag Aaumag T3.

Ztnv umodoxn avépng (6mov mpoPBAémetan):

16- OETIKOG AKPOSEKTNG (+).

17- ApvnNTIKOG aKpOSEKTNG (-).

MPOZOXH: Avtictpo@n mMOAIKOTNTAG yia cUYKOAAnon FLUX (xwpic aépto).

4.1.2 MINAKAZ ENETXOY THZ ZYZKEYHX ZYTKOAAHZHX (Ek. C)
1- emdoyn, av méleta, NG Sadikaciag ouykoMnong MIG-MAG

XEIPOKINHTH), TIG 1 MMA

MIG-MAG ZYNEPTIKH:

- P0BuioN ™G 10XVOG CUYKOAANONG.

MIG-MAG XEIPOKINHTH:

- PUBuion taxvtntag tpopodoaiag cUPHUATOG.

TIG (6mou mpoPAémetan):

- PUBuioN pevpatTog cUYKOAANONG.

MMA (6mou mpoBAémetan):

- PUBuIoN pevaTOg CUYKOAANONG.

(XYNEPTIKH n

2- Av mieotei
pnXavrG.
MIG-MAG ZYNEPTIKH:

- PUBuioN Tou KopSoviol GUYKOAANONG (UriKog Tou TGEou)
MIG-MAG XEIPOKINHTH:

- PUBuioN Tou KOPSoVIOU CUYKOAANONG (TAGT CUYKOAANONC)
TIG:

emtpénel tv mpdofacn ota mpopubuldueva TPoypAapaTa TG

- Mn evepyomoinpévo.
MMA:
- Mn evepyonoinpévo
3- 0686vn LCD
4-  gmMoyn, av méletat, TN Adumag T1,T2, T3,
5-  EvSelkTIkn Auyvia mpoodiopiopévng Aumag T1, T2, T3.

5. ETKATAZTAZH

HAEKTPIKEZ IYNAEZEIZ ME TH XIYIKEYH AMOAYTQX ZIBHITH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Ol HAEKTPIKEZ XYNAEXEIZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI
MEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NPOZQMIKO.

fff MPOZOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPFEIEZ ErKATAXTAXIHI KAl TIZ
ANMOKAEIZTIKA ANO

Eik. D (ek8oxn 180A pe podeg)
Eik. D1 (ek8oxn 270A)
Eik. D2, D3 (ek8oxn 3 Aapmeg)
ATTOOUOKEUAOTE TN CUOKEUT OUYKOANONG, EKTENECTE TN CUVAPHOAOYNON TWV HEUOVWUEVWV

TUNHATWY TTOU TIEPIEXOVTAL OTN CUOKELATia.

Zuvappoloynon kaAwdio emotporc-AaBida Ek. E

Zuvappoloynon kaAwdio cuykoAAnonc-Aapida faon nAektpodiov EIK. F
Zuvappoloynon yavt{ouv avaptnong Adpmag (6mou mpoPAénetai) EIK. G

5.1 TONOOETHZIH THX ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHXZ

Evtomiote Tov 1010 TomoB£TNoNnG T GUYKOANNTIKY PNXAVH WOTE vVa PNV UTTAPXOUV eUmodia
O€ OX£€0N JE Ta avoiypata £.0650u kat e£660u Tou aépa PuEne. BeBaiwbeite Tautdxpova otL
Sev avavoppo@ouvTal EMAYWYIKEG OKOVES, SIaBPWTIKOI ATHOI, LYPATia KATT.

Atatnpeite TOUAGXIoTOV 250mm eAeVBEPOU XWPEOU YUPW ATTd TN CUYKOANNTIKK UNXavH.

MPOZOXH! TomoBeriote TN GUYKOAANTIK pnxavy o opwldovria
€MPAvela KatdAAnAng iKavotntag mpog 1o BApog WoTe va amopeuyxBovv
avamodoyupiopata 1 EMKIVEUVEG HETAKIVIOELG.

5.2 XYNAEZH XTO AIKTYO

- MNpwv exteNéoete omoladnmote NAeKTPIKy ouvdeon, PeBaiwbdeite 611 Ta OTOIXEIM TTOU

avaypa@ovtal oTnv mMvakida TnG CUYKOANTIKAG UNXAVAG aVTIOTOIXOUV OTnV TAON Kal

ouxvéTnTa SIKTVOU MoV SlaBETOVTAL OTOV TOTIO EYKATACTAONG.

H ouYKOMNTIKA punxavi TPEMel va ouvSeDel ATOKAEIOTIKA 0 CUOTNUA TPOYOSOTIAG HE

YEIWHEVO OUSETEPO AYWYO.

- Nava e§ao@alioeTe TNV MPOOTACIA KATA TNG AUEONG EMTAPNG, XPNOIUOTIOIEITE SIAPOPIKOUG
SIOKOTITEG TOU TUTTOU:

- Tumog A ( ) YO HOVO@AOCIKA pnXavApaTa.

- Tomou B ( ) Yla TPIQACIKA pnxavripata.

Ma va kavormolovvtal ot 6pot Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotdtatl n
oUvV8Eon TNG GUYKOANTIKAG pnxavig ota onueia Staemagng Tou Siktuou Tpopodoaiag
mou Mapouotalouv oUVOETN avTioTacn Katwtepn anmé Zmax = 0.24 ohm.

- H ouykoANTIKN pnxavr dev epmintel ota mpoodvta tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av n idla ouvdebei oe dnudoto Siktuo Tpogodoaiageival otV €uBUvn Tou TEXVIKOU
NG EYKATAOTAONG 1) TOU XprioTn va emaAnBgVoel OTlL n GUYKOANNTIKY PNXavr Hmopsi va
ouvdeDei (av avaykaio, CUPPBOVNEVTEITE TNV UTINPESCIA TTAPOXIG TOU SIKTUOU SIAVOUNC).

5.2.1 PevpatoAntng kat mpia

(1~)

JUVOEOTE TO PEVHATOAATTN Tou Kahwdiou Tpowodoaiag o mpila Siktuou epodlacpévn
UE AOPANELEG 1} AUTOHATO SlaKOTTN. To €181KO TEPUATIKO yeiwong mpémel va ouvSebei oTtov
aywyo yeiwong (kitpivo-mpdotvo) Tng Ypapung tpopodoaiag.

(3~)
Juvdéote 0to KaAWSI0 TPowodoaiag évav Kavovikomoinuévo peupatohnntn (3P + PE)
KATAANANG KavoTnTag Kat mpodiabéote pia mpida SIKTUOU £QOSIACUEVN E ACPANELEG Kal
QUTOMATO SIAKOTTN. To EI8IKO TEPUATIKO Yeiwong mpémel va ouvdeBei oTov aywyd yeiwong
(KiTPIVO-TIPACIVO) TNG YPAUUAS TPo@odoaiag.
O mivakag (MIN.1) ava@épel TIG TIPEG TwWV KABUOTEPNHEVWY ACQOAEIWV OE ampere TTou
oupPoulevovtal BAoEl TOU AVWTATOU OVOMACTIKOU PEVUATOG TTOU TIApEXeTal amd To
OUYKOAANTH Kal TNG OVOUAOTIKAG TAONG TPo®odoaoiac.
MPOZOXH!H pn Tjpnon Twvmapandvw Kavovwv KadioTd avamoTEAAGHATIKO
TO GUOTNHA AGPAAEiag MOV TPOPBAEMETAL ATTO TOV KATAGKEVAOTH (Katnyopia
1) pe emako6AovOou¢ cofapoug Kivéuvoug yia aropa (mx. nAektpomAnéia) kat
QAVTIKEIPEVQ (Y. TUPKAYLA).

5.3 ZYNAEXZEIXZ KYKAQMATOZX XYTKOAAHZIHX
5.3.1 Zuotdoslg

OTI H ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHZ EINAI XBHEITH KAl AMOZYNAEAEMENH
AMO TO AIKTYO TPO®OAOXIAE.
O Mivakag 1 (MIN. 1) avagépet Ti CUUBOUAEUOUEVEG TIEG Yia Ta KOAWSIA CUYKOAANONG (0€
mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOC TTOU TIAPEXETAL ATTO TN GUOKEUT) GUYKOANNONG,.
Emiong:
MePIOTPEYTE PEXPL TEPUA TOUG CUVSECHOUG TWV KAAWSIwV OUYKOANONG oTIG TaXUTPLeS
(av umdpyouv), woTe va eyyunOei TEAEl NAEKTPIKN emaer. € avtiBetn mepimtwon Ba
mapayBouv unepBepudvoelg oToug CUVEETHOUG e ETakOAouOn ypriyopn @Bopd Toug Kat
anwAela amoSoTIKATNTAG.
Xpnotuormolgite KaAwSI1a GUYKOANONG 600 To SUVATOV HIKPOTEPOU MIKOG.
ATIOQEVYETE VA XPNOIUOTIOIEITE HETANIKEG KATAOKEVEG TIOU SEV AVIIKOUV OTO UAIKO UM
KATEPYAOia, OE AVTIKATAOTAON TOU KAAWSIOU EMOTPOPHE TOU PEVHATOG CUYKOANNONG.
AuTo Ba pumopouoe va gival emkivEuvo yia TNV ac@Alela Kat va SWOEL Un IKavoToInTIKA
AMOTENEOHATA OTN CUYKOANON.

fff MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIX AKONOYOEX ZYNAEZEIX BEBAIQOEITE

5.3.2 XYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX XYTKOAAHXIHX ZE TPOMO MIG-MAG

5.3.2.1 ZUv8eon oTn P1aAn agpiov (av xpnaoipomorgitat)

- O18An agpiou IOV POPTWVETAL OTNV EMPAVEID OTHPIENG TOU KAPOTOIoL: max 30kg (6mou
mpoBAéneTan).

- Bidwote 1o pewTthpa mieong (*) otn BaiBida tg @iaing agpiov TomoBeTwvTag avdpeoa
v €8IKN TTPOCapPHOoYr ToU TTPopNnBeveTal WG EAPTNHA, OTAV XPNOIUOTIOIETAL A€PLO
ApYO A peiypa Ar/CO,.

- JUvS£0TE TO CWARVA E16080V TOU AEPIOU OTO HEIWTHPA KAl G@AAIoTE TN Awpida.

- XoAapwoTte To SAKTUAIO pUBUIONG Tou pelwTpa mieong mpiv avoifete ™ BaiBida tng
PLEANG.

(*) EE&pTnpa oL TIPETEL Va ayopaoTei EeXwPIoTd av Sev TPOPUNBEVETAL E TO TIPOIOV.

5.3.2.2 TUvdeon KaAwSiou eMOTPOPIC TOU PEUNATOG CUYKOAARONG
Mpémnetlva cuvdeBEei 6TO UNIKG LTI KATEPYASIA 1) GTO HETAANIKO TTAYKO OTTOU AUTO AKOUUTTIGEL,
600V To SuvaToV TIO KOVTA 0Tn OUVEEDT UTTO EKTENEDN.

5.3.2.3 Aapma
MPOETOINACTE TNV yia TNV TTPWTN POPTWON CUPHATOE, APAIPWVTAG TO OTOMIO Kal TO
OWANVAKL EMAERG Yla va SIEUKONVVETE T €€0d0.

5.3.2.4 AA\ayn TOMKOTNTAG ECWTEPIKOV (41T0U MpoBAémeTan)
E.B

- Avoi&Te TO TOPTAKI TNG UTTOSOXAG AVEUNG.
- ZuykéAAnon MIG/MAG (aéplo):

- JUVOEOTE TO KAAWSIO TNG AAUTAC OTOV KOKKIVO akpodéktn (+) (Eik B-16)

- Yuvdéote 1o kahwdio emMoTpoPnc AaBidag otnv apvnTikn (-) Taxumpila (Eik B-17)
- ZuykdAnon FLUX (xwpig aépto):

- Zuvbéote 1o KaAWSI0 TNE AUNag oTo Pavpo akpodEktn (-) (Ew B-17).

- JuvdéoTe To KaAwdio emoTtpong Aafidag otn Betikn (+) Taxumpila (Eik B-16).
- Kh\eioTe To mopTdki TnG umodoxrig avépng.
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5.3.2.5 AA\ayn moMKOTTAG £§WTEPIKOU (6TTOL TTPpOoBAEmeTaN)
Ew.B

JuykoMnon MIG/MAG (aépto):

TuvdéoTe To KaAWwSIo Aapmag oto ouveopo Adumag (Eik. B-4).

- Juvdéote 1o @I (Eik. B-7) otn Betikn (+) Taxumpila (Eik. B-5).

TuvdéoTe To KaAwdio emoTtpoPng Aafidag otnv apvntikn (-) taxumpila (Eik. B-6).
- ZuykoAnon FLUX (xwpig aépto):

ZuvdéoTe To KaAwSIo Aapmag oto ouvdeopo Adumag (Eik. B-4).

- Juvdéote 1o @I¢ (Eik. B-7) otnv apvnTikn (-) Taxumpila (Eik. B-6).

Juvdéote To KaAwdio emoTtpoPnc Aafidag otn Betikr taxumpila (+) (Eik. B-5).

5.3.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOX ZYTKOAAHZHE ZE TPOMO TIG

5.3.3.1 Z0vdeon otn QIAAN agpiov

- Bidwote 1o peiwtpa mieong ot BaABida Tng @LaAng agpiou TomobeTwvTag avapecsa, av
avaykaio, TNV 181K TPOCAPHOYN TTOU TIPOUNBeVETAl WG £€APTNUA.

- JUVOEOTE TO CWAVA E100SOU TOU EPIOU OTO HEIWTHPA KAl GPANOTE TNV TpopnBeudpevn

Awpida.

XoAapWoTe To SAKTUAIO PUBUIONG TOL UElWTAPA Tieong pv avoifete tn BaBida Tng

@LIANG.

- Avoite ™ @IAaAn kat puBpioTe TNV Moo6TNTA agpiou (I/min) cOPPWVA PE TA EVEEIKTIKA
Sedopéva xpriong, PAéme mivaka (MIN. 5). Evéexdpeveg S10pBWOELG TNG EKPONG agpiou
UITOPOUV VA EKTEAEGTOUV Kal KATA TN SIdpKELa TNG OUYKOANONG EvepywvTag mdvta oTo
SakTUAIO Tou peWwTpa Tieonc. EAéyETE TO KPATNUA CWANVWOEWV Kal CUVSECEWV.

A MPOXOXH! KAeivete mavta tn BaABida tng @raAng agpiov oto TéAog Tng
gpyaoiag.

5.3.3.2 T0vdeon KaAwdiou eMOTPOPIG TOU PEUHATOG GUYKOAANGNG

- Mpénel va ouvdebel 0To LNIKO LG KaATEPYATia 1) OTO WETANIKO TIAYKO OTToU autd
QAKOUUTTAEL, 600V To Suvatdv TO KOVTA OTn oUVSeon UG eKTENEDN. AUTO TO KOAWSIO
nipénel va ouvdeBei oTov akpodEKTN pe oUpBoNo (+) (EIk. B-5).

5.3.3.3 Aauma
- Elodyete 10 KaAWdI0 pevpatog otov €181kd Taxuouvdeopo (-) (Eik. B-6). Tuvdéote To
owAjva agpiou TNG AGUImag otn @LaAn.

5.3.4 YNAEZEIX TOY KYKAQMATOZX £YTKOAAHXIHZ ZE TPOMO MMA
xed0v OAa Ta emKkaAuppéva NAeKTPOSia cuvdéovtal 0To BETIKO TTONO (+) TNG YEVWNATPLAG.
Kat' e€aipgon otov apvnTikd mOo (-) cuvdéovtal Ta NAeKTPOSIa pe G&vn emKAAUYN.

5.3.4.1 Z0v8eon kaAwdio ouykoAAnong Aaida nAektpodiov

D£pvel 0TO TEPUATIKG €vav €18IKO aKPOSEKTN TTOU XPeldleTal Yia Va OQaNicEl TO akAAUTTTO
Hé€pog Tou NAekTpodiou. AuTo To KaAwdio mpémel va ouvSeBei oTov akpodEkTn e cUPBoAO
(+) (Eik. B-5).

5.3.4.2 TUvdeon KaAwSiov eMOTPOPIG TOU PpEUHATOG GUYKOAANGNG

- Npénel va ouvdebei 0to LNIKO UM KaTtepyaaoia 1 0TO PETANIKO TIAyKo Omou autd
aKouurdel, 6oov To Suvatdv o KovTd oTn oUvdeon umd ekTéNeon. AuTo To KaAWSio
nipémnel va ouvSeDei oTov akpodékTn pe oupBolo (-) (Ei. B-6).

5.4 ®OPTQZH NMHNIOY XYPMATOX (Ewk. H, H1, H2)

MPOXZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TOMOOETHZHZ
ZYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI XIBHZITOXZ KAI
AMOXZYNAEAEMENOZX ANO TO AIKTYO TPOOOAOZIAX.

EAEF=TE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPOOOAOTHZEIZ 2 YPMATOZ, TO ZMIPAA KAITO ZQAHNAPAKI

EMAOHX THXZ AAMMAZ ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI £TH OYZH TOY ZYIPMATOX

NMOY OEAETE NA XPHZIMOTMMOIHZETE KAl OTI EXOYN TOMNOGETHOEI QXTA. KATA TIZ

OAZEIZ EIZAMQIHI TOY YPMATOZ, MHN QOOPATE MPOXTATEYTIKA TANTIA.

Avoi€te T Brkn Tou agova.

- TomoBetrote 1o Nvio oTov dfova, S1aTNPWVTAG TO APXIKO UEPOG TOU CUPHATOG TTPOG TA

mavw. BeBaiwBeite 6T n pikpry aon ENEng Tou cUPUATOG Eival TOMOBETNEVN OTNV EISIKN

onn (1a).

AmneAeuBePWOTE TOV/TOUG AVTIKUAIVOPO/avTIKUAIVEPOUC TTiEONG KAl AMOPAKPUVETE TOV/

TOUG amo TOV/TouG KATW KUAivEpoug (2a).

- BefawBeite 6Tl TOo/TA  KAPOUA/A TpOoPodociag

Xpnotuomotoupevo clpua. (2b).

ATIENEUBEPWOTE TO APXIKO HEPOG TOU CUPHATOG, KOYTE TNV TOPAUOPPWHEVN AKEN

optlovTiwg Kat Xwpi¢ umoleippata. MeploTPEPTE TIPOG aploTePd Kal BANTE TO ApXIKO

TUAMA TOU oUppaTog péoa oTtov odnyo méCovtdg To katd 50-100mm otov 0dnyod tng

ouvdeong Aaumag (2c).

- TomoBetrioTe MAAL Tov/TouG avTiKUAivEpo/avTikulivdpoug puBuifovtag tnv mieon o€

evdiaueoo eminedo, emaknBevote ATl To oLPUA Eival CWOTAE TOMOBETNUEVO OTO KEVTPO

Tou {6tou Tou Gova (3).

AQPaIPEOTE TO AKPOPUOIO KAl TO CWANVAPAKL EMAPNG (4a).

- Ewodyete 10 pevpatoAqmn otnv mpila Tpo@odoaciag, avayte To CUYKOANTH, TIECTE TTIO
TARKTPO AAUTAg 1) TTARKTPO TIPOXWPEHRHATOS GUPHATOC TAVW OTOV TTHVaKa eNEyXou (av
UTTAPXEL) KAl AVAPEVETE WOTE TO APXIKO HEPOG TOU OUPHATOC Stavuovtag GAo To ompdA
Byet katd 10-15cm amd 1o umPooTvo PéPog TG AApmag. AQrioTte UOTEPA TO MARKTPO.

MPOXOXH! Katd tn S1dpKEIa auT®V TWV EVEPYEIWV, TO CUPHA BpioKeTal UTIO
NAEKTPIKN TAoN Kal UTTOKEITAL GE pnXaviki S0vapun. Mmopei yia autd, av S&v
vioBeTiioeTe kKatdAAnAa pétpa, va mpokalécel Kivduvo nAektpomAniag,
TPAUMATA KAl VA TTAPAyEl NAEKTPIKA TOga:

- Mnv KateuBUVETE TO Avoltypa TNG AAPTag TPOG €PN TOU OWHATOG 0.

Mnv mAnctadete TN AGuma otn @LaAn.

- TomoBetroTe MAAL 0TN AAUTA TO CWANVAPAKL EMTAPG KAl TO akpo@Ualo (4b).

ENéy€te OTIL TO TPOXWPENMA TOU CUPHATOG €ival opald. PuBuiote apxika tnv migon

TWV KUAVEpWV Kal To @Pevaplopa Tou dfova o TIPEG 600 To Suvatdv XaunAOTEPES,

e\éyxovTag OTl To oUppa Sev YNOTpA Kal 0Tt KaTd TV €AEn Sev xaAapwvouv ot NIKEG

oUPHATOC AOYyw UTIEPBONIKNG adpdvelag Tou TTnviou.

- Koyte v akpn Tou cUpUaTog mou Byaivel amd To akpo@uoto o€ 10-15mm.

K\eiote tn Orikn tou d&ova.

gival  Katd\\nho/a mpo¢ TO

6. ZYTKOAAHZIH MIG/MAG: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAX

6.1 SHORT ARC (BPAXY TOZ0)

H 1i€n Tou olppatog Kat n amokOAnon Tng otaydvag yivetal péow SladoxIkwv Bpayu-
KUKAWHATWVY TNG alXpRg oUppatog oto Bubiopa TAENG (Léxpt 200 QopEG TO SEUTEPONETTO).
To eAevBepo Prikog oUPUATOG (stick-out) mephapBavetal Kavovika Hetagy 5 kat 12mm.
AvOpakoxaAufec kat eEAappa-Kpapatomoinpévot XaAuvpeg

- AlAPETPOC XPNOIHOTIOICIMWY CUPHATWV: 0.6-0.8-1.0mm (1.2 mm pdvo ekdoxr 270A)
- Xpnolpomolioipo aéplo: CO, A piypata Ar/CO,
AvogeidwTot xaAuBeg

- ALAUETPOC XPNOIMOTIOINCIHUWY CUPHATWV:
- Xpnolgomolfoipo aéplo:

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm poévo ekdoxr 270A)
piypata Ar/O,  Ar/CO, (1-2%)

AMovpivio kat CuSi/CuAl
- AIAPETPOC XPNOIUOTIOINCIUWY CUPUATWV: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm poévo ekdoxn 270A)
- Xpnolpomololpo aéplo: Ar

Mapaygpiopévo cuppa
- AIGUETPOG XPNOIMOTIOINCIUWY CUPHATWV:
- Xpnolpomoliolpo aéplo:

0.8-09-1.2mm
Kavéva

6.2 AEPIO MPOXTAZIAX
BAéme MIN. 6.

7.TPOMNOZ AEITOYPTIAZ MIG-MAG

7.1 Aertovpyia oe tpomo ZYNEPTIKO

Agpou opilovtal amod To XprioTn Ot APAUETPOL OTIWG UAIKS, oUPHATOG , €ibo¢ agpiov
n, N OUOKEUN OUYKOANONG pubpieTal autopata oTiG BEATIOTEG OUVONKEG AelToupYiag

KaBopiopéveg amd Tig S1aPopeG amoONKEVUEVEG CUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O Xpriotng Ba mpémel
pdvo va emMAEEEL TO TAXOG TOU UNIKOU yia va EeKiviiogL | ouykOAnon (OneTouch Technology).

7.1.1 006vn LCD o€ tpémo ZYNEPTIKO (Ek. L)

I'IgOZOXI)—\i: ‘OMeG ol TIHEG )g\ou gpgaviovtal kat pmopouv va emAeXTolV e§apTwvTal and To

€i60¢ emMAeypévng oUYKOANONG.

1- Tpdmog Aettoupyiag o€ cuvepyia ;

2- YNKO mpoG ouykOMnon. Awobéoipec tumoloyieg: Fe (xdhuBag), Ss (avo&eidwtog
xéahuBag), AlMg, AlSi; (ahoupivio), CuSi/CuAl (yaABaviopéva erdopata - ETEPOPUNG
ouyKOAMNon), Flux (mapayepiopévo ocuppa - cuykoAnon XQPIZ AEPIO),

3-  AIGPETPOG CUPHATOG TIOU TIPETEL VA XPNOIpoToInO«i,

4- JUVIOTWHEVO O€PLO TIPOCTATIAG,

5- TMayog UAIKoU TTPoG GUYKOAANoN,

6- Tpa@ikog SeikTng mAXouG UNKOU,

7- Tpa@ikdg SeiKTng oXAHATOG KOPSOVIOU CUYKOAANONG,

8- Tiuég ot oUYKOMNON:

@ TaxutNTa TPoPodoaciag CUPHATOG,

m TAon OUYKONNoNG,
n PEUMA OUYKOANNONG.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 PUBpION MapapéTpwy

Méfovtag 1o MAAKTpo C-2 yia Touldxlotov 1 Seutepdento éxete mpdofacn ota
TIPOYPAMUATA TTOU £X0UV TTPOPUBUIOTEL 0TN HNXavr.

Meplotpépovtag To diakomtn C-2 pmopeite va Siatpé€ete OAa ta mpoypdupata (PRG 01, 02
KATL). EmAé€Te TO mpoypappa mou embupeite mECOVTAG Kal agrivovtag Tov Slo Slakomtn.
H ouokeur) cuykdAANoNnG pubpiletal autdpata oTig BEATIOTEG OLVONKEG AetToupyiag Tou
kaBopifovtal and Tig S1aPopeg AmOONKEVHEVEG OCUVEPYIKEG KAUTTUAEC. O xprioTng Ba mpémel
Hévo va eMAEEELTO TIAXOG TOU UAIKOU H€Ow Tou S1akomTn C-1 yla va EEKIVAOELTN CUYKOANNON.
Tdon kat Pebpa ouykdAAnong epgavifovtal otnv 08évn Hovo Katd tn cuykOAAnon.

7.1.3 PUBHION TOU GXHATOG KOPSOVIOU GUYKOAANGNG

H pubuion tou oxripatog Tou Kopdoviov yivetal amod to Siakdmtn (Eik. C-2) mou puBpilet
To prjkog Tou T§ou kabopilovtag Tn HeyalUTEPN 1} HIKPOTEPN E10POPd BeppoKpaciac otn
GUYKOAANON.

H kAipaka pUBuiong Kupaivetat petall -10 + 0 + +10. ZT0 peYaNUTEPO HEPOG TWV
TIEPUTTWOEWV e TO S1aKOTTN o€ evdiapeon Béon (0, Hk ) emtuyxavetat n BEAtiot Paocikn

pLUBWoN (N TR epaviletal otnv 006vn LCD aplotepd amod 1o ypa@ikd cUuBolo Tou
KopSoviov kat e§apaviletal HETE amd évav TPOKABOPIoUEVO XPOVO).

Evepywvtag oto Swakomtn (Eik. C-2), n ypagiki évéel§n otnv 08dvn tou oxfiuatog tng
ouyKOAMNoNG aANAdel SeixvovTag €va TIEPICOOTEPO KUPTO, EMITTESO 1) KOINO AMOTEAECHA.

KaumoAo oxipa. Ly Inpaivel 0TI uTTAPXEL XapUNnAr BEPUIKN E10QOPA OTOTE N GUYKOAANON
TIPOKUTITEL “KPUA”, e Aiyn Sieioduon. NeptotpéPte Aotmdv Se€ldéoTpopa To SIAKOTTN yia va
€xeTE pEYANUTEPN BEPUIKN EI0QOPA PE amOTENECHA GUYKOAANONG HE HEYOAUTEPN TREN.
Koilo oxipa. xH:k. Inuaivel 0Tt umdpxel LPNAK BEPUIKR EIOPOPA OTTOTE N CUYKOANNCN
TIPOKUTITEL TTOAU “Beppny’, pe umrepBoAikry Sieioduon. MeploTpéPTe Aotmov aploTePOOTPOPa
7O SIOKATITN Yla va €XETE HIKPATEPN THEN.

7.1.4 Tpomog ATC (Advanced Thermal Control)

Evepyomoleital autdpata dtav 1o mpoadloplopévo TAxog eival KATWTEPO 1 i0o pe 1.5mm.
Meprypagn: O €181KOG OTIYHIaiog ENeYXOG TOU TOEOU CUYKOANNONG Kal n uPnA TaxvTnTa
S816pBwaoNG TwWV MAPAPETPWY EAAXIOTOTIOIOUV TIG AIXHEG PEVHATOC TIOU XapaKTnpi(ouv Tov
TPoMo petaBifaong Short Arc mpog 6PENOG XAUNASTEPNG BEPUIKNG EI0POPAG O0TO UAIKS TTOU
ouyKoMAgital. To anoTtéAeopa gival, amé pia MAEUPA HIKPATEPN TTAPAUOPPWAOT TOU UAIKOU,
amd v AN peuoTH Kat akpIBh¢ peTaBiBacn Tou UAIKoU TPooBrKng He Tn dnuiovpyia evog
€UMAOTOU KOPSOVIOU GUYKOANNONG.

MAeovektpara:

- OUYKOMNOEIG 0€ AemTd Tdxn pe PEYAAN EUKOAIQ,

- MIKPOTEPN TTAPAUOPPWON TOU UAIKOU,

- 0T0BePO TOEO aKdA Kal OE XapNAd pevpata,

- ypriyopn Kat akpiPr¢ onuelakr cuykOAAnon,

- EUKONOTEPN £VWON ENACUATWY O amdOaTach METAEU TOUG.

7.1.5 PUBion mpoxwpnpévwv mapapétpwv: MENOY 1 (Ewk. M)

MNa TNV mpéoBacn oTo Hevou PUBUIONG TTPOXWPNHUEVWY TIAPAUETPWY, TIECTE TAUTOXPOVA
Toug StakdmTeg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia TOUNGXIOTOV 1 SEUTEPOAETTO KAl AMEAEVDEPWOTE
Touc. Otav eppaviCetat MENU 1 méote avd. KabBe mapapetpog pmopei va pubuiotei otnv
emBupnTA Tiun meplotpépovtac/mélovtag To Stakomtn (Eik. C2) péxpt Tnv £€odo and to
pevou.

8BS
: 816pOwon kAipakag avédov cupparog (Eik. M-1)

Emtpénel va S10pBwaoete TNV KAIMAKA €KKIVNONG TOU CUPHATOC WOTE VA AMOPUYETE TNV
£VEEXOUEVN OPXIKH CUCOWPELON OTO KOPSOVI GUYKOANONG. P'uBuion amo - 10 % w¢ + 10
%. Tiur epyootaciou: 0 %

: 516pBwon nAektpovikn avriotaon (Eik. M-2)

‘000 vPNAGTEPEN €ival N TR Too0 BepudTEPO €ival To BUBICHA TNG CUYKOANNONG. PUBUION
amd - 10 % (unxavr pe Aiyn avtiotaon) we + 10 % (unxavn pe peydain avtiotaon). Tiun
gpyooTtaciou: 0 %
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: 816pOwon burn-back. (Eik. M-3)

Emtpémel Tn pUBUION TOU XPOVOU KAUONG TOU CUPHATOG OTN OTACN TNG CUYKOANNONG.
P'uBuion amd - 10 % wg + 10 %. Tipr epyootaciou: 0 %

”'/ : Meva aépro. (Eik. M-4)
Emtpémnel TNV mpocappoyr Tou XpOvou EKPOIG TOU OEPIOV TTPOOTAGIAG amd T OTIyHH TNG
0TAONG TNG CUYKOAANONG. PUBUIon amé 0 w¢ 10 Seutepolenta. Tiun epyootaaciou: 1 sec.

: A1l6pOwon taxutnta cupparog (Eik M-5)
Emtpémel va au§AOETE 1 ENATTWOETE TNV TAXUTNTA TPOPOSOTiag TOU CUPHATOG OE OXECN HE
6,1 eppaviletal otnv 086vn. PUBUIoN amné -3 wg +3m/Aentd. Tiur epyootaciouv: 0 m/min.

7.2 Nertoupyia o€ tpomo XEIPOKINHTO
O xproTNG pUmopei va eEATOUIKEVTEL OAEG TIC TTAPAUETPOUG CUYKOANNONG,.

7.2.1 086vn LCD o€ tpémo XEIPOKINHTO (Eik. N)
1- Tpdmog Aettoupyiag XEIPOKINHTOZ m;

2- Tiuég 0T CUYKOMNNON:
{g Taxutnta 1poodosiag cuPUATOG,

m Taon ouykOAAnoNg,
n PEVHA CUYKOMNNONG.

7.2.2 PUBpIoN mapapéTpwy

Y€ Yelpokivnto TPomo, n TtaxlTnTa TPo@odoaciag cUPUATOG Kal N TAon CGUYKOAANoNG
pubuifovtat Eexwplotd. O mePIOTPOPIKOG Slakomtng (Eik. C-1) puBuilel v TaxvtnTa
TOU OUPHATOG, O TEPIOTPOPIKOG SlakdmTNG (Ek. C-2) pubuilel TNV TAon CUYKOAANONG
(mou kaBopilel TNV 10XU CUYKOAANONG Kat emnPedlel To oxApa Tou Kopdoviov). To pevua
OUYKOMNONG eppavietatl otnv 006vn (Eik. N-2) udvo katd tn cuykoAnon.

7.2.3 PUBion mpoxwpnpévwv mapapétpwv: MENOY 1 (Eik. M)

MNa v mpooaocn oTo pevou pUBUIONG TTPOXWPNHEVWY TIAPAUETPWY, TIECTE TAUTOXPOVA
Toug SlakomTeg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia TOUNGXIOTOV 1 SEUTEPONETTTO Kall ATEAEUBEPWOTE
Toug. ‘Otav gpgavifetar MENU 1 méote avd. KdBe mapdapetpog pumopei va pubuiotei otnv
emBupnTA TIPR Teplotpépovtac/méfovtag To Stakomtn (Eik. C2) péxpt Tnv €€odo and 1o
Hevou.

8T
j : Khipaka avodou avpparog (Eik. M-1).

Emtpénel TNV mpocappoyn tng TaxuTnTag cUPHATOG OTNV EKKIVNON TNG CUYKOAANONG yia
va BENTIOTOMOIEITAL TO EUTUPEVHA TOL TOEOL. PUBLION amd 20 w¢ 100 % (ekkivnon o€ % tng
TaxUTNTAG O€ KAVOVIKNA A&ttoupyia). Tiur epyootaaciou: 50 %

j : HAektpovikn avtiotaon (Eik. M-2)

‘000 LYPNAOGTEPN €ival N Tiur 1000 BeppoTEPO €ival To BUBIoHA TG CUYKOAANONG. PUBUION
and 10 % (unxavi pe Aiyn avtiotaon) wg 100 % (unxavn pe peydhn avtiotaon). Tiun
gpyooTaciou: 50 %

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

Emtpémel Tn pUOUION TOU XPOVOU KAUONG TOU CUPHATOG OTn OTACN TNG CUYKOANNONG.
PUBuIon amé 0 wg 1 sec. Tiun epyootaciou: 0.08 sec.

’}{ : Meva aépro. (Eik. M-4)
Emtpémel Tnv mpooappoyr Tou Xpdvou EKPONG TOU agpiou TpooTaaciag amod Tn OTyHn TG
0TAONG TNG CUYKOAANONG. PUBion amd 0 wg 10 deutepolenta. Tiun epyootaaciou: 1 sec.

: A16pOwon TaxuTnTa cupparog (Eik M-5)
Emtpénel va au€oeTe 1) ENATTWOETE TNV TaXUTNTA TPOPOS0ai{ag TOU CUPHATOG OE OXEON HE
6,TLeppaviletal 6TV 086vn. PUBUIoN amo -3 w¢ +3m/AenTo. Tiun epyootaaciou: 0 m/min.

7.2.4 PUBpion Aapmnag T1, T2, T3 (6mou mpoBAémetan)

H pubuion xpriong tng Adumag T1, T2, T3 pmopei va yivel katd SUo Tpdmoug:

- EVEPYWVTAG OTO TANKTPO Tou Bpioketal otov mivaka eAéyxou (Eik. C-4) €0l WOTE va
avdyel n avtiotolyn Auyvia,

- MECOVTAG YA TOUNAXIOTOV €va SEUTEPONEMTO TO TMANKTPO TNG AAMTIAG TTOU TTPOKELTAL Va
XpnotpomolnBei péxpt va emAexTei n avtiotolyn Avyvia.

8. EAErXOX TOY MAHKTPOY AAMMAX

8.1 PUBpion tpomov eAéyxou Tou mAfjKtpou Adumag (Eik. O)

TooO OE XEIPOKIVNTO TPOTIO OCO OE CUVEPYIKO yld TNV TPOofacn oTo MeEVOU, TIECTE
Tavtdxpova toug diakomteg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia Touldxiotov 1 SeuTepOAENTO Kal
ameAevBepwoTe Toug. MeploTpéPte To Stakomn (Eik. C2) PéXpL va EUPaVIOTEL TO peVOU 2.
EmpBefaiwote tnv emioyn méfovtag mdAl to Slakom.

8.2 Tpomog eAéyxou Touv MANKTPOU Adumag
Eivat Suvatr n puBuion 3 S10QOPETIKWV TPOTIWY EAEYXOU TOU TTAKTPOU AAUTTAG:
-' [} L
Tpomog 2T:‘: ':
n ouykOAnon apxifel méfovtag To MARKTPO AQUTAG Kal TEAEWWVEL dTav TO TIARKTPO
amelevBepwveTal.
o
Tpomog 4T: h_
n ouykOAnon apxidel méfovtag kat ameAeubepWVOVTAG TO TTANKTPO NGOG KOl TENEWWVEL
uévo dtav o MAAKTPO Adpmag méetal Katl ameheuBepwvetal pia Seutepn opd. Autdg o
TPOMOG €ival XPriOIHOG yla GUYKOANACELG HAKPAG SIOPKEIDG.

ny

X

Tpomog movtapiopa:
EMTPENEL TNV EKTENEON TTOVTAPIOUATWY MIG/MAG e éNeyxo TG SIAPKELOG GUYKOAANONG.

9. MENOY MONAAQN METPHXZEQZX (Ek. O)
TooO O€ XEIPOKIVNTO TPOTIO OCO OE CUVEPYIKO yld TNV TPOoBacn oTo HeEVOU, TIECTE
Tavtdypova toug diakomteg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia TouAAXIoTov 1 SeuTePOAETTO Kal

ameAevBepwoTe Toug. MeploTpéPte To Stakomtn (Eik. C2) péxpl va eUavioTei To pevou 3.
EmBeBaiwote tnv emhoyn méfovtag méht o Stakomtn. Eival twpa duvatodv va pubuioete
TIC HOVASEG PETPNOEWG OE METPIKO 1 ayyAikod cvotnua. Méovtag Eava to Siakomtn C-2
ETOTPEPETE OE XEIPOKIVNTO (I OLUVEPYIKO) TPOTIO.

10. MENOY INFO (Eik. O)

Téoo ot xelpokivnto TPOTO GO0 OE OUVEPYIKO, yla TNV TPOOBAON OTO WEVOU, TIECTE
Tautoxpova Toug Stakomteg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia Touldxlotov 1 SeutepOAenTO Kal
aneAevBepWOTe TOUG. MePIOTPEYPTE TO SIAKOTTN (EiK. C2) HEXPL VO EUPAVIOTEL TO PUEVOU 4.
EmBeBaiwote v emAoyn mélovtag méA To SIakOTTN, MEPIoTPEéPovTag To Stakdmtn C-2
QTTOKTATE TTANPOPOPIEG OXETIKA UE TO EYKATEOTNHEVO NOYIOHIKO (software). Migfovtag ava
70 S10KATTN C-2 EMOTPEPETE OE XEIPOKIVNTO (1] CUVEPYIKO) TPOTIO.

11. ZYTKOANHZIH TIG DC: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

11.1 TENIKEZ APXEZ

H ouykoMnon TIG DC eivat KatdAAnAn yla 6Aoug Toug xAAuBeg avBpaka xapnhou Kat
uPNAoU KPAUATOG Kal yia Ta Bapéa PETAANG, XAAKG, VIKEAO, TITAvVIO Kal Kpdpatd toug (EIK.
P). NMa tn ouykoAnon o€ TIG DC pe nAekTpddio otov OO (-) XPNOIUOTIOLETAL YEVIKA TO
NAEKTPOSI0 pE 2% AnunTpiou (xpwHaTiopévn YKt Awpida). Eivat amapaitnto va Aemtovetat
a&ovikd o NAekTpodio amd BoAppduio pe Aelavtiko epyaleio, BAéme EIK. Q, mpooéxovtag n
alxpn va ivat amoAUTwG OPOKEVTPN WOTE VA AMOYEVYOVTAL EKTPOTIEG TOU TO&ou. Mpooéfte
WOoTe N Agiavon va mpaypatomoindei Katd To MKog Tou nAekTpodiou. H evépyela autr Ba
emavalapBavetal mepodIKA avaloya Pe Tn xpnon Kai T ¢Bopd Tou nhektpodiou fi av To
{610 Tuyaia poAvvetal, o&eldwvetal fi xpnotpomoleital akatdMnAa. MNa kakd anotélecpa
OUYKONNONG gival avaykaio va Xpnotgomoleitat n akpIPrg StapeTpog nAektpodiou pe To
aKpIBEég pevpa, BAEme mivaka (MIN.5). H kavovikr TTPOEEoX TOu KEPAMIKOU NAeKTpodiou
€ival 2-3mm Kal MIopEi va @TACEL £€WG 8 MM yIa YWVIOKEG CUYKONAOELG.

H ouykoAnon mpaypatonoteital péow NG THENG Twv dkpwv ¢ ovvdeonc. Na Aemta
TAXN KAataAAnAa mpogtolpacpéva (Héxpt Tmm mep.) Sev xpetaletat uAiko mpooBnkng (EIK.
R). NMa peyalUtepa mdxn xpedlovtal pafsdot idlag ouvBeong Tou UNIKOU KATEPYATIag Kat
Kat@ANAng Slapétpou, pe €181k mpogtolpacia Twv akpwv (EIK. S). Na kahd amotéAeopa
OUYKOAANONG, €ival amapaitTo Ta TePdyla UAIKOU va gival amoAUTwg kabBapd kat Xwpic
0&eidlo, éAala, yKpaoa, SIONUTIKA KATT.

11.2 AIAAIKAZIA (EMMTYPEYMA LIFT)
- PuBuioTe To pela GUYKOANNONG OTNV EMOUUNTH TIUK HECW TOU TIEPICTPOPIKOV SIOKOTITN

Mpooapudote 10 pelpa KATA TN CUYKOANNGCN OTnV TPAYUATIKY avaykaia Bgpuikn
elopopa.

- EmaAnBevoTe Tn owaoTh EKPory Tou agpiou.
To eumipevpa TOU NAEKTPIKOU TOEOU TPAyHATOTIOLEITAL UE TNV €ma@r Kat Tnv
anopdkpuvon Tou nAektpodiouv BoAgpapiou amod To LAIKG katepyasiac. Autdg o TPOTog
EUMUPEVUATOC TTPOKAAEL AlyOTEPEC EVOXANOELG NAEKTPIKNG AKTIVOBOAIAG Kal EAATTWVEL OTO
eNdx10To Ta eyAeiopata Bohgpapiou kat Tn @Oopd Tou NAeKTpodiou.

- AKOUUTTAOTE TNV alXpr Tou NAekTpodiou Mavw 0To LAIKO UEe ENaPPd Trieon.

INKWOTE APEOWS TO NAEKTPASIO yla 2-3 mm emTUYXAvovTag €T0L TO EUMUPEUUA TOU

T6&0U.

H ouokeury ouykOMnong apxikd mapdyel éva Xaunho pevpa. Metd amd pepika

Seutepolenta, Ba apyioel va mapdyetal To TPOPUOUICUEVO PEVA CUYKOAANONG.

Mo va SI0KOYETE TN GUYKOAANCN ONKWOTE YPHiyopa To NAEKTPOSI0 Ao TO UAIKO.

11.3 OOONH LCD ZE TPOMNO TIG (Eik. C)

- £ Tpomog Aettoupyiag TIG,

- Tipég 0T oUYKOANON:
m Taon ouykOANnong,

“ PeLA OUYKOANONG.

12. ZYTKOAAHZIH MMA: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

12.1 TENIKEZ APXEZ

- Eival avaykaio va avagepBeite oTig 08nyieg Tou KATAOKELAOTH TIOU avaypd@ovTal oTn
OUOKELAOIA TWV XPNOIHOTIOIOVHEVWY NAEKTPOSIWV Tou Sgixvouv Tn owoTr MOAKOTNTA
TOU NAEKTPOSI{OU KAl TO OXETIKO BEATIOTO PEVHA.

- To pebupa OUYKOMNONG TIPEMeEl va puBUIOTEl O ouvapTNon HE TN SIAUETPO TOU
NAEKTPOSIOL TTOU XPNOIUOTIOIEITAL KAl TOV TUTO OUVEEONG TIOU BENETE VO EKTENEOETE.
EVSEIKTIKA Ta pEVHATA TTOU XPNOIUOTIOIOVVTAL YId TIG SIAQOPEG SIAUETPOUC NAEKTPOSIOU
givat:

- PsOpa cuykéAAnong (A)

@ HAextp6810 (mm) Min. Max.
16 25 50
20 40 80
s 50 110
32 30 150
4.0 140 200
50 180 250
6.0 240 270

Mapatnprote o1t pe ion OSiduetpo nhektpodiou, LYNAEC TIMEG pevpatog Ba
XpnolgomolouvTal ylo  eminedeq OUYKOMOEIG, €VW yla KABETEC 1 AVACTPOPES
OUYKOANAOELG Ba TIPETEL va XPNOIHOTOloUVTaL TTIO XapnAd pevpata.

- Ta HNXavika XapakTneIoTIKA TNG ouyKoAMnuévng ouvdeong kabopilovtal, eKTOG amd v
€vtaon emAeypévou PEVHATOC, AMO TIG AANEG TTAPAUETPOUG OUYKOANNONG OTTWE UAKOG
160UV, TAXUTNTA Kat B0 eKTENEONG, SIAUETPOG Kal TTOIOTNTA NAEKTPOSIWV (yia Tn owoTh
OUVTNPNON TIPOCTATEYTE Ta NAEKTPOSIA MO TNV UYPACIQ, UE TIG EISIKEG CUOKEUAOIES i
Soxeia).

A MPOZOXH:

Avdloya pe Tn pApKa, To €i80¢ Kal To TIEX0G TNG EMEVEUONG TwV NAEKTPOSiWY, Pmopei va
SlamotwOouv aoTdOElEG TOU TOEOU OPEINOUEVEG 0TN GUVOEDN Tou iStou NAektpodiou.

12.2 Awadikacia

- Kpatwvtag tn pdoka MMPOXTA XTO MPOZQMMO, TpiypTe TV atxpr) Tou nAektpodiou mavw
OTO KOMUATI TTPOG CUYKOANON EKTEAWVTAG Hla Kivnon oav va avafete éva omipto. Auth
€ival n mo owoTr HEBoSo¢ yia TNV avagAeén Tou ToEou.

MPOXOXH: MHN XTYTIATE 10 nAektpddio mavw oto pétalo Si6Tt Ba pmopovoate va
BAGpete TV emévduon kaBloTwvTag SUGKOAN TNV AvAPAEEN Tou TOEoL.

MO avayel o 16&o, mpoomabroTe va SlaTnPACETE Hia amoéaTtacnh anmd To PETAANO ion
He TN SIAUETPO TOU XPNOIUOTTOIOVHEVOU NAEKTPOS{OU Kal S1aTNPROTE AUTH TNV amdoTaon
600 10 Suvatov Mo oTabepr| KATA TNV EKTENEON TNG CUYKOAANONG. OuunBeite 6Tt n KAion
Tou nhektpodiou oTnV KateuBuvon Tou MPoxwWPERHAToG Ba Mpémel va givat mepimou 20-30
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HoipeG.

- 310 TENOG TOU KOPSOVIOU OUYKOMNNONG QEPTE TNV AKPN Tou NAeKTPodiou eAAPPWS
TIPOG Ta TOW O€ OX£0N HE TNV KATELOBUVON TTPOXWPNHATOE, TTAVW ammd ToV KPaTrpa yia
VO EKTENECETE TN YEUION, OTN CUVEXELD ONKWOTE Ypryopa To NAeKTpodio amd to Bubiopa
&G yia va emtevyBei 1o ofnoipo Tou 16&ou (OYel; Tou kopSoviol cUYKOANnonG - EIK. T).

12.3 OOONH LCD ZE TPOMO MMA (Ek. C)
- ?I:ITpOnoc Aetrtoupyioag MMA,

- Tiuég 0N CUYKOANON:
m TAoN CUYKOANONG,

n pPeLUA OUYKOANNONG,
- @ S1ApEeTpOoC evBeSetyuévou nhekTpodiou.

MNa v mpoofaocn oTo Hevou pUBUIONG TTPOXWPENHUEVWY TIAPAUETPWY, THECTE TAUTOXPOVA
Toug SlakomTeg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia TOuNdXIoTov 1 SEUTEPONETITO Kal AMENEVDEPWOTE
Touq. KaBe mapduetpog pmopei va pubupioteil otnv embupnt T meploTpépovTac/
méCovtag To SakdmTn (Eik. C2) péxpt v €080 amo To pevou.

]
hﬂ L. AVTITPOOWTTEVEL TO ApXIKO umepelpa “HOT START” pe évdelén otnv 006vn g
moooOTIAIAE AVENONG OE OXEON ME TNV TIMA TOU EMAEYHEVOU PEVUATOG OUYKOAANONG.
PUBuion amé 0 wg 100%. Tiur epyootaaciou: 50%.

|

I L avumpoownetel To Suvapiké umepeuua “ARC-FORCE” ue évSein otnv 086vn g
TOCOOTIAIAE aVENONG O OXEON HE TNV TIUA TOU TTIPOEMAEYHEVOU PEVHATOG CUYKOAANONG.
Auti n pUBUIoN BEATIWVEL TN PEVOTOTNTA TNG CUYKOAANONG, AMOPEVYEL TO KOANUA TOU
NAEKTPOSIOL 0TO UNIKO Kall EMITPETEL TN XPrion Slapdpwv 160V NAeKTpodiou.
PUBuIon ané 0 wg 100%. Tiun epyootaaciou: 50%.

11

Ly 'j : ON/OFF, emtpénel tnv €vepyormoinon 1 amevePyomoinon TOU CUOTHMATOG
eNTTWOoNG TG Tdong e€68ou dveu @optiou (puUBUIoN ON  OFF). Tiun epyootaaciou: OFF. Me
VRD evepyomoinpévo av€Avetal n ao@ANEL TOU XEIPIOTH OTAV N GUOKEUH) CUYKOAANONG
givat avappévn ald ox1 oe GUVORKEG CUYKOANONG.

13. RESET APXIKEZ PYOMIZEIZ EPTOXTAZIOY

Eivat Suvatov va emava@épeTe Tn OUYKOANNTIKF OUCKEUN OTIG apyIKEG PuBpioelg
£PYOOTACIOU KPATWVTAG TECHEVOUG Toug Suo Stakomteg (Ek.C-1) kat (Eik.C-2) katd v
gvepyoroinon tng.

14. MPOEIAOMOIHTIKOI XYNATEPMOI
H amokatdotaon givat autoépatn 6tav mavel n artio Tou cuvayePHoU.
MnvUpata cuvaygpUoU TTOU UITOPOUV Va EUPAVICTOUV oTnv 086vn:

- ALARM 01 kat “ @ ": MapépPaon BePUIKAG TPOOTACIAG TTPWTAPXIKOU TNG CUOKEUNG
OUYKOMNONG. H Aertoupyia SIaKOMTETAL HEXPL N MNXAVH VA KPUWOEL EMAPKWG.

ALARM 02 kot ”: MoapépuBaon Beppikiig mpooTtaciag SeUTEPEVOVTOC TNG CUOKEUNG
OUYKOAMNONG. H Aertoupyia SIaKOMTETAL HEXPL N MNXAVH VA KPUWOEL EMAPKWG.

ALARM 03: mapépPaocn yia mpootacia unéptaonc. EAéyEte tnv 1don tpogodoaiag.
ALARM 04: mapépfaon yia mpootaacia unmdtaong. EAéy&te Ty tdon tpopodoaiac.
ALARM 10: mepépfaon yla mmpootacia UMEPEVUATOC OTO KUKAWHA GUYKOAANONG.
BeBawBeite 6Tt TaxvTnTa €AENG Ka/r peUa SUYKOAANoNG Sev eival umepBoAikd UPNAA.
ALARM 11: mapéufaon yla mpootacia Bpayu-KUKAWHUATOG METAEY AAMTAG KAl OWHATOG.
EAéy€Te OT1 Sev uMapxoULV BPAXU-KUKAWUATA 0TO KUKAWHA GUYKOAANONG.

ALARM 13: mapépBaon yia EMNeWn €owTePIKAG €mKowwviag. Av o ouvayepuodg
TIOPAMEVEL EMKOIVWVAOTE e e§ouotodotnuévo oépPIg.

ALARM 18: mapéppaon yla cuvayeppod Bondntiknig tdong. Av o cuvayepUOG TTOPAEVEL
EMKOWVWVNOTE pE §ouctodotnuévo oépfig.

I10 OPNCIHO TNG GUOKEUNG GUYKOAANONG UMOPEI va EUPAVIOTEL, yla HEPIKA
SeutepoAenta, n eidomoinon ALARM 04.

15.ZYNTHPHZH

MPOXZOXH! NPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEXZ XYNTHPHXZHZ, BEBAIQOEITE
OTI O XYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOZ KAl AMMOXYNAEAEMNEOZX AMO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAZL.

15.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHXZ XYNTHPHIHX MMOPOYN NA EKTEAEXZTOYN AMO TO

XEIPIZTH.

15.1.1 Adpma

- Mnv akoupumdte ™ Aduma Kat To kKaAwdio g oe Bepud koppdtia. Auto Ba pmopoloe
Va TIPOKOAECEL TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWV B€TOVTag ypriyopa Tn OUOKEUN €KTOG
Aertopuyiag.

- ENéyxete mePLoSIKA TO KPATNHMA TNG CWARVWONG KAl TWV CUVOECEWV OEPIOU.

- ZeuyapwOoTE TIPOOEKTIKA AAUMa o@ANonG NAekTpodiou, TOOK Adumag pe Tn SiApeTpo
Tou nhektpodiou eMAeyHEVN WOTE va amo@elyovTal uTEPOePUAVOELG, Kakh Siddoon Tou
agpiou Kat oxeTikr Suohertoupyia.

- ENéyxete, TOUAGXIOTOV pla opd TNV nuépa, TNV Katdotaon @Bopdc Kal Tn owoTh
OUVAPHOAOYNON TWV TEPUATIKWY MEPWV TNG AAUTAG: OTOMIO, nAekTpddio, Aafida,
o@AaNopa nAektpodiou, Slavopéag agpiou.

- ENéyxete, mpiv amd kdBe xprion, 1o Babuo @Bopdg kabw¢ kal OTL gival owotd
EYKATEOTNMEVA TA TEPUATIKA HEPN TNG AAUTAG: PMEK, NAeKTPOSI0, Aafida opaliopatog
nAektpodiou, Stavopéag agpiou.

15.1.2 Tpo@od61n cUppHATOC

- ENéyxete ouxvd T @Bopd Twv KUAIVEpwV Tpopodoaciag, apalpeite TEPIOSIKA TN HETANIKN
OoKOVN TIOU OUYKEVTPWONKE oTtnv meplox éAEng (KUAvSpol Kat ompdh €l0ddou Kat
g€odovu).

15.2 EKTAKTH ZYNTHPHXZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZIHXZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA
ANO NPOXZQMIKO NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON HAEKTPIKO-MHXANIKO
TOMEA KAITHPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

MPOXZOXH! MPIN AQAIPEZETETIZ MAAKEZTOY ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE
ITO EZQTEPIKO THZX, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHEX EINAI ZBHITOX
KAI AMOZYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZXIAEL.
Ev8exopevol éAeyxol HE NAEKTPIKN TAGN OTO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH Mmopouv
va nipokalécouv goBapn nAektpomAnia amé apeon emagn pe pépn VMG Taon Ka/n
TpavpATA OPEINONEVA OE AUECT) EMAPN UE Opyava OE Kivnon.
- Meplodikd Kal omooSHTOTE e OUXVOTNTA, AVANOYA HE TN XPoN Kal TNV TOodTNTA OKOVNG

Tou TEPIBANNOVTOC, aVIXVEUOTE TO E0WTEPIKO TOU CUYKOAMNTH Kal APAIPECTE TN OKOVN
TTIOU CUYKEVTPWONKE OTO UETAOXNUATIOTH, QvTioTaon Kal avopBwTr pe npod memeouévo
aépa. (péxpt 10bar).
- Mn KaTeuBUVETE TOV TIEMECUEVO €Pa OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG. Kabapiote Teg pe pia
oAU amalr| Bovptoa fi KATAANAa SloAUTIKA.
- Mg TNV eukaipia eNEyXETE OTL Ol NAEKTPIKEG OUVOECEIC €ival OQOANOPEVEC Kal Ta
kapmapiopata dev mapouctalouv BAEBeG 0N pévwon.
3T0 TENOG AUTWV TWV EVEPYELWDV EQVATOTTOOETAOTE TIC TAAKEG TOU CUYKOANTHA opalilovTtag
HEéXPL TO TéPUA TIG BidEC OTEPEWONG.
- ATTOQEVYETE AMOAUTWG VA EKTENEITE EVEPYELEC CUYKOANONG HE AVOLKTO CUYKOANNTH.
AQOU eKTENECATE TN GUVTAPNON f TNV EMIOKEUN, AMOKATACTHOTE TI CUVSETEIG Kal TA
Kapm\apiopata 0mwg ATav oTnv apxn mMPooéXovTag WOTE autd va pnv £épBouv og emaen
HE pépn TTOL KIVOUVTAL 1) TTOU UITOPOUV VA TACOUV O UPNAEG BepOKPATies. AE0TE PE TIG
Awpideg GAOUC TOUG aywyous OTWE oTnV apxikr Stata&n mpoaoéxovtag va diatnpnbouv
AMOANUTWE LOVWHEVEG Ol CUVOECEIG TIPWTEVOVTOG 08 UPYNAR TAoN amd TG SeuTePEVOVTES
O€ XapnAr Taon.
XpNolpommoloTe ONEG TIG AUBEVTIKEG POSENEC Kal BiSEC yia va EaVAKAEICETE TNV KATACKEUH.

16. YAZIMO BAABHZ

ZE NEPINTQXH ENAEXOMENHX ANIKANOMOIHTIKHE AEITOYPIIAY THEX MHXANHZ, KAI

MPIN NA KANETE MIO XYZTHMATIKO EAEMXO H MPIN NA AMTIEYOYNOHTE ZE ENA AIKO MAX

KENTPO EZYMNHPETHZHX EAEMXETE AN:

- Me 10 yevIko S1akomTn og «ON» n OXeTIKA Aapma givat avappévn- og avtifeTn mepimtwon

n BAGBN cuvriBwg Bpioketal 0Tn ypappr Tpoeodotnong pevpatog (kahwsdia, mpiCa Kat/ n

@ioa, a0QPANELEC, KATL.).

Na pnv umdpxel ouvayeppdg TTou va onpaivel Ty mapéupacn g OeppIKAG ao@Aalelag,

UTIEP 1} UMTOTAONG 1 BPOXUKUKAWUATOG.

BeBawwbeite 0TI MApakoAouBRoATE T OXEONOVOMAOTIKAG SIAANEWPNG OE TEPIMTWON

eméupaonc TnG BEPUOCTATIKNAG TTPOOTACIAG avapévate T QUOIKH YUEN TG CUCKEUNG,

€MOANBEVOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTHPA.

- ENéy€te TNV TAON TNG YPAUMAG: AV N TN €ivat umepBoAKA UYNAR 1 XaUNAr 0 CUYKOANTAG

TIOPAMEVEL UTTAOKOPIOUEVOG.

EAéy€ate OT1 Sev epgaviletal kamolo BpaxuKUKAWpA Katd tnv €€080 TNG CUOKEUNG:

o’auTh TN TEPIMTWON TIPOPEITE OTOV ATTOKAEIOHO TOU ATTPOOTITOU.

- Ol OUVOECEIC TOU KUKAWHATOG GUYKOAANONG €xouv yivel owoTtd, edikda av n AaBida
Tou KoAwdiou palag givatl TPAYUATI CUVOESEPEVN OTO KOUMATL Kal Xw PiG TTapeRBOAr
HOVWTIKWY UNIKWV (T1.X. Bepvikia).

- To aéplo TG MPOOTAGiag TOU XPNOIUOTIOLETE €ival CWOTO Kal 0T OWOoTH MUodTNTA.
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APARAT DE SUDURA CU FIR CONTINUU PENTRU SUDURA CU ARC MIG-MAG SI FLUX,
TIG, MMA PREVAZUTE PENTRU UZ PROFESIONAL SI INDUSTRIAL.
Nota: in textul urmétor se va folosi termenul,,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a aparatului
si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc, asupra masurilor de
protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc.
Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

Conectarea cablurilor de sudurd, operatiile de control precum si reparatiile trebuie
efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.
Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de a
inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare referitor la
prevenirea accidentelor de munca .

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de protectie.
- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

f\ /N

- 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.).

- Pastrati butelia departe de surse de cdldura, inclusiv iradiatia solara (daca se

utilizeazi).

FUMUL DE SUDURA POATE FI PERICULOS

Fumul generat in timpul sudurii contine gaze si vapori toxici.

Fumul de sudura contine substante cancerigene, conform

indicatiilor din monografialIARC 118 (Agentia internationala de cercetare a cancerului).

Toxicitatea fumului de sudura depinde de urmatorii factori:

- metale folosite la sudura;

- electrozi si fir de sudura;

- imbracaminte electrozi;

- detergenti, degresanti si produse similare;

- proces de sudura folosit.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a

reduce la minimum inhalarea de fum de sudura:

- tineti capul departe de fumul de sudura, daca apare;

- nuinhalati fumul de sudura;

- asigurati o circulatie corespunzitoare a aerului sau mijloace active pentru
indepartarea fumului de sudura in apropierea arcului;

- daca ventilatia este insuficienta, folositi o masca automata cu respirator.

In vederea respectirii prevederilor directivei 2019/130/UE privind protectia
lucratorilor impotriva riscurilor legate de expunerea la agenti cancerigeni sau
mutageni la locul de munca, este necesara o abordare sistematica pentru evaluarea
limitelor de expunere la fumul de sudura in functie de compozitia si concentratia
acestora si de durata expunerii.

POLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de plstolet piesa in lucru si fata de alte
parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte, masti
si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau de covoare
izolante.

Conform indicatiilor din monografia IARC 118, radiatiile ultraviolete sunt
cancerigene; totodata, radiatiile ultraviolete si infrarosii pot vatama ochii si cauza
arsuri ale pielii.

Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN 379
montate pe masti sau pe casti conforme cu UNIEN 175.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNI EN 11611)
si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea epidermei la
razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la
alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau a
perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se constata
un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este
obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

L OO

EMF

SAEE

CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE POT FI PERICULOASE

Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza campuri electrice
si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura genereaza un camp CEM in imediata
apropiere a circuitului de sudura si a aparatului de sudura.

Campurile electromagnetic pot interfera cu anumite dispozitive medicale (de exemplu
stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie asistata, proteze metalice, etc.).
Trebuie luate masuri de protectie corespunzatoare, menite sa protejeze persoanele
care poarta aceste dispozitive. De exempluy, se va interzice accesul in zona in care este
folosit aparatul de sudura sau se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care
sunt supusi sudorii.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice privind produsele destinate
utilizarii exclusive in scop industrial si profesional. Nu se garanteaza conformitatea
cu restrictiile de baza privind expunerea umana la campurile electromagnetice in
gospodarii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a reduce la minimum
expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:

- apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva, daca acest lucru
este posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de sudura in jurul obiectelor metalice sau
in jurul corpului;

nu incepeti sudura daca corpul se afla in interiorul circuitului de sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;

conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai aproape posibil
de imbinarea executata;

nu sudati aproape de aparatul de sudura;

- toti lucratorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in fisa tehnica CEM;
dlstanta de la sursa CEM pana laun punct dincolo de care expunerea este mai mica
de 20% din valoarea minima permisa:d=15cm.
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- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este asigurata
corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele
conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile
pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii curisc ridicat de electrocutare;
- in spatii ingradite;
- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii in
caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10; A.8; A.10
din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.
TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau alimentatorul de
sarma este sustinut de operator (de exemplu, prin intermediul unor curele).
TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in afara de
cazul in care se folosesc platforme de siguranta. B
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daca se lucreaza cu
mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe piese conectate
electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi
sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze masurarea cu
instrumente corespunzatoare pentru a determina daca exista un risc si sa poata lua
masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma,, EN 60974-
9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

ALTE RISCURI
RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafati orizontala
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate, nenetede,
etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura pentru orice
lucrare diferita de cea prevazuta (ex. dezghetarea tevilor retelei hidrice).

RISC DE ARSURI

Undele dintre partile aparatului de sudura (pistoletul, clestele port-electrod)
precum si zonele adiacente, pot atinge temperaturi de peste 65 °C: este necesara
purtarea de haine de protectie adecvate.

Lasati sa se raceasca piesa proaspat sudata inainte de a o atinge!

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura de mai mult
de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia de gaz cu
mijloace potrivite pentru a impiedica caderile accidentale (daca este utilizata).

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale alimentatorului
cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta aparatul de sudura la
reteaua de alimentare.

/\

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in miscare ale alimentatorului cu
sarma, ca de exemplu:

inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

introducerea sarmei in role;

incarcarea bobinei cu sarma;

curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor.

TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

CONDITII AMBIENTALE (EN 60974-1)
- Folositi aparatul de sudura doar in conditiile ambientale descrise mai jos:
« Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C si 40 °C;
« Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 50% la 40 °C;
« Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 90% la 20 °C;
- In atmosfera ambientala nu trebuie sa fie prezente praf, acizi, gaze sau substante
corozive, etc.

DEPOZITARE

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.

- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -20 °C si 55 °C.

In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu lichid si la o temperatura a mediului
inconjurator sub 0 °C: folositi lichidul antigel prevazut de producator sau goliti
complet circuitul hidraulic si rezervorul de lichid.

Intreprindeti intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

)i ¢

mmmm ELIMINARE

Nu eliminati aparatul de sudura cu deseurile menajere obisnuite la sfarsitul duratei
de viata utila.

Utilizatorul are obligatia de a elimina acest echipament electric la punctele autorizate
de colectare si reciclare echipamente electrice, sau la magazinul de la care a fost

cumparat produsul. Aceasta prevedere se refera doar la eliminarea echipamentelor
pe teritoriul Uniunii Europene (DEEE).

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arg, realizat special pentru
sudura MAG a otelului carbon sau slab aliat cu gaz de protectie CO, sau amestecuri Argon/
CO, utilizand sarme electrod pline sau cu miez (tubulare).

De asemenea, este adecvat pentru sudura MIG a otelurilor inoxidabile cu gaz Argon + 1-2%
oxigen, a aluminiului si CuSi3, CuAl8 (brazurd) cu gaz Argon, utilizand sarme electrod de
analizd adecvata piesei de sudat.

Se pot folosi sarme cu miez adecvate pentru folosirea fara gaz de protectie Flux adecvand
polaritatea pistoletului la cele indicate de fabricantul sarmei (doar versiunile 180A si 200A).
Este deosebit de indicatd pentru aplicatii in tampldria usoara si tinichigerie, pentru sudura
tablelor zincate, high stress (cu limita de curgere ridicatd), inox si aluminiu. Functionarea
SINERGICA asigura setarea rapida si usoara a parametrilor de sudurd, garantand intotdeauna
un control ridicat al arcului si al calitatii sudurii (OneTouch Technology).

Aparatul de sudurd, daca este prevazut (vezi Tab.1) este indicat si pentru sudura TIG in
curent continuu (DC) cu amorsarea arcului prin contact (modalitatea LIFT ARC), a tuturor
otelurilor (carbon, slab aliate si inalt aliate) si a metalelor grele (cupru, nichel, titan si aliajele
lor) cu gaz de protectie Ar pur (99.9%) sau, pentru utilizari deosebite, cu amestecuri Argon/
Heliu. Este indicat si pentru sudura cu electrod MMA in curent continuu (DC) cu electrozi
inveliti (rutilici, acizi, bazici).

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI

MIG-MAG

- Functionare sinergica (automata) sau manuala;

- curbe sinergice predispuse;

- Vizualizare pe display LCD a vitezei sarmei, tensiunii si curentului de sudurg;

- Selectare functionare 2T, 4T, spot;

- Reglari: rampa de urcare a sarmei, reactanta electronicd, timpul de ardere finala a sarmei
(burn-back), post-gaz;

- Schimbare polaritate pentru sudura GAS MIG-MAG/BRAZING sau NO GAS/FLUX (doar
versiunile 180A si 200A).

- Setare sistem metric sau anglo-saxon.

TIG (vezi tabelul 1)
- Amorsare LIFT;
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

MMA (vezi tabelul 1)

- Reglare arc force, hot start.

- Dispozitiv VRD.

- Protectie anti-stick.

- Indicarea diametrului electrodului recomandat in functie de curentul de sudura;
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

PROTECTII

- Protectie termostatica;

- Protectie impotriva scurt-circuitelor accidentale datorita contactului dintre pistolet si
masa;

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau prea
scazuta);

- Protectie anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORII DE SERIE

- Pistolet;

- Cablu de retur cu cleste de masa;

- Suport pentru pistolet (daca este prevazut).

2.3 ACCESSORII LA CERERE

- Adaptor butelie argon;

- Carucior (doar versiunile 180A si 200A);
- Masca heliomata;

- Kit Sudura MIG/MAG;

- Kit sudura MMA;

- Kit sudura TIG.

3. DATE TEHNICE
3.1 PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:
Fig.A
1- Norm& EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia aparatelor de suduré cu
arc electric.
2- Numele si adresa fabricantului.
3- Numele modelului.
4- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.
5- Simbolul procedeului de sudura prevazut.
6- Simbolul S: indica faptul cd se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc de
electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).
7- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativd monofazicd;
3~ :tensiune alternativa trifazica.
8- Gradul de protectie a carcasei.
9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:
- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudurd (limitele
admise +10%).
= | ax - Curent maxim absorbit din priza.
- |, Curentul efectiv de alimentare.
10- Randamentul circuitului de sudura:
- U, : tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).
- L/U, : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise de aparatul de
sudurad in timpul sudurii.
X:Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudurd poate transmite
curentul corespunzator (aceeasi coloana). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10
minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de stationare, s.a.m.d.).
In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa indicatoare, raportati
la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termicd a aparatului
(aparatul ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile
admise).
- A/V-A/V :indica gama de reglare a curentului de sudurd (minim - maxim) la tensiunea
arcului corespunzatoare.
11- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil pentru
asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii produsului).
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12- ——3-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevdzute pentru protectie.
13- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placd indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de
sudurd achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1).

- PISTOLET MIG: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).

- PISTOLET TIG: a se vedea tabelul 3 (TAB. 3).

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 4 (TAB. 4).

- CONSUM MEDIU DE SARMA SIGAZ DE SUDURA: vezi tabelul 6 (TAB. 6).
Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB.1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE.

4.1.1 APARAT DE SUDURA (Fig. B, B1, B2, B3)

Pe partea anterioara:

1- Panou de control.

2- Cablusi pistolet de sudura.

3- Cablu siborna de retur la masa.

4- Racord pistolet.

5-  Prizd rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
6- Priza rapidd negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.
7-  Mufa rapida conectata la racordul pistoletului.

8- Racord pistolet (T2).

9- Cablu i pistolet de sudura (T2).

10- Cablu si pistolet de sudura (T3).

Pe partea posterioara:

11- Intrerup&tor general ON/OFF.

12- Conectorul tubului pentru gaz de protectie.

13- Cablu de alimentare.

14- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet T2.
15- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet T3.

Pe carcasa tambur (daca este prevazut):

16- Borna pozitiva (+).

17- Borna negativa (-).

N.B. Inversare polaritate pentru sudura FLUX (fara gaz).

4.1.2 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)
1- selectarea, dacd este apdsat, a procesului de sudura MIG-MAG (SINERGICA sau

MANUALA), TIG sau MMA

MIG-MAG SINERGIC:

- Reglarea puterii de sudura.

MIG-MAG MANUAL:

- Reglarea vitezei de alimentare cu sarma.

TIG (daca este prevazut):

- Reglarea curentului de sudura.

MMA (daca este prevazut):

- Reglarea curentului de sudura.

2- Dacad este apasat
MIG-MAG SINERGIC:
- Reglarea cordonului de suduréd (lungimea arcului)
MIG-MAG MANUAL:
- Reglarea cordonului de sudura (tensiunea de sudura)
TIG:
- Neabilitat.

MA:

- Neabilitat

3- Display LCD

4- selecteaza, dacd este apasat, pistoletul T1,T2, T3.

5- Led semnalizare pistolet setatT1, T2, T3.

permite accesul la programele presetate din aparat.

5.INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE Sl CONECTARE
ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

Fig. D (versiune 180A cu roti)
Fig. D1 (versiune 270A)
Fig. D2, D3 (versiune 3 pistolete)
Scoateti aparatul de sudurd din ambalajul sau si montati piesele aferente prezente in
ambalaj.

Asamblare cablu de masa - cleste Fig. E
Asamblare cablu de sudura - cleste port-electrod FIG. F
Asamblare carlig agatare pistolet (daca este cazul) FIG. G

5.1 AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun obstacol in
fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire; in acelasi timp, asigurati-va ca
nu se aspird praf conductiv, aburi corozivi, umiditate etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana corespunzatoare pentru
a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile
periculoase ale aparatului.

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati c& tensiunea si frecventa de
retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductor

de nul legat la pamant.
- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale de
tipul:

- Tipul A ( ) pentru aparate monofazate.

- Tipul B( ) pentru masini trifaza.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se recomanda
conectarea aparatului de sudurd la punctele de interfata ale retelei de alimentare care
prezinta o impedanta mai mica de Zmax = 0.24 ohm.

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publicd, instalatorul sau utilizatorul
trebuie sa verifice dacd aparatul de sudura poate fi conectat (daca este necesar, consultati
societatea de distributie).

5.2.1 Stecherul si priza

(1~)

Conectati stecherul cablului de alimentare la o prizd de retea prevdzuta cu siguranta fuzibila
sau intrerupator automat; borna de impamantare trebuie conectatd la conductorul de
pamant (galben-verde) al liniei de alimentare.

(3~)
Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (3P + PE) si corespunzator
curentului indicat si asigurati o priza de retea dotatd cu sigurante sau intrerupator automat;
clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la firul de impamantare
(galben-verde) al cablului de alimentare.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare,
alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii
nominale de alimentare.
ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa 1) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de
ex. incendiu).

5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
5.3.1 Recomandari

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS, ASIGURATI-
VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA
DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) prezinta valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) pe baza

curentului maxim debitat de aparatul de sudura.

De asemenea:

- Rotiti pana la capdt conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar, se vor produce supraincalziri
ale conectorilor, avand drept consecinta deteriorarea lor rapida si pierderea eficientei.

- Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

- Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in locul cablului de
retur al curentului de sudurd; acest lucru poate fi periculos pentru siguranta si poate da
rezultate insuficiente la sudura.

5.3.2 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATE MIG-MAG

5.3.2.1 Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia de gaz care poate fi incarcata pe planul de sprijin al caruciorului: max 30 kg (daca
este prevazut).

Infiletati reductorul de presiune(*) pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu, pentru cand se foloseste gazul Argon sau amestecul Argon/

»
Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa buteliei.
(*) Accesoriu de achizitionat separat daca nu este livrat cu produsul.

5.3.2.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezata, cat mai
aproape posibil de racordul din executie.

5.3.2.3 Pistolet
Pregétiti-l pentru prima incércare a sarmei, demontand duza si tubul de contact, pentru a-i
usura iesirea.

5.3.2.4 Schimbarea polaritatii interne (daca este prevazuta)
Fig.B

- Deschideti usa compartimentului de bobinare.
- Sudura MIG/MAG (gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna rosie (+) (Fig B-16)

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig B-17)
- Sudurd FLUX (fara gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna neagra (-) (Fig B-17).

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig B-16).
- Inchideti usa compartimentului de bobinare.

5.3.2.5 Schimbarea polaritatii externe (daca este prevazuta)
Fig.B

- Sudura MIG/MAG (gaz):

Conectati cablul pistoletului la racordul pistoletului (Fig. B-4).

- Conectati mufa rapida (Fig. B-7) la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-5).

Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig. B-6).

- Sudurd FLUX (fara gaz):

Conectati cablul pistoletului la racordul pistoletului (Fig. B-4).

- Conectati mufa rapida (Fig. B-7) la priza rapida negativa (-) (Fig. B-6).

Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA TIG

5.3.3.1 Conectarea la butelia de gaz

Infiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand, daca este necesar,

reductorul special furnizat ca accesoriu.

- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) potrivit datelor orientative de folosire,
vezi tabelul (TAB. 5); eventualele reglari ale efluxului de gaz vor putea fi efectuate in timpul
sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune. Verificati etanseitatea tevilor
si a racordurilor.
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ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsitul lucrului.

5.3.3.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezatd, cat
mai aproape posibil de racordul din executie. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Pistolet
- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-) (Fig. B-6). Conectati furtunul
de gaz al pistoletului la butelie.

5.3.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MMA
Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectatd la polul pozitiv (+) al
generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.

5.3.4.1 Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod
Puneti pe terminal o clema speciala care foloseste la strangerea partii descoperite a
electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezatd, cat
mai aproape posibil de racordul din executie. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (-) (Fig. B-6).

5.4 INCARCARE BOBINA SARMA (Fig. H, H1, H2)

ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA OPERATIILOR DE INFILARE
A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL DISPOZITIVULUI DE AVANS AL
SARMEI SI TUBUL DE CONTACT DE LA PISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARE
CU DIAMETRUL $I COMPOZITIA SARMEI CARE SE DORESTE DE UTILIZAT $I CA AU FOST
CORECT MONTATE. IN TIMPUL ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU UTILIZATI MANUSI DE
PROTECTIE.
- Deschideti usita compartimentului bobina.
- Pozitionati bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de antrenare a bobinei este fixata
corect in forul prevazut (1a).
Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le de rola/ rolele
inferioara/-e (2a).
- Verificati ca rola/rolele de antrenare a sarmei sunt corespunzatoare sarmei utilizate (2b).
Eliberati capatul sarmei, tdind extremitatea deformatd printr-o tdiere dreaptd si fara
bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si introduceti extremitatea sarmei la intrarea in
dispozitivul de avans al sarmei impingandu-I pentru 50-100 mm in dispozitivul de avans
al racordului pistoletului de sudura (2c).
- Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o valoare medie si
verificati ca sdrma s fie corect pozitionata in santul rolei inferioare (3).
Inlaturati ajutajul si tubul de contact (4a).
- Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti aparatul, apasati
pe butonul pistoletului de sudurd sau pe butonul de avans al sarmei pe panoul de
comanda (daca este prezent) si asteptati ca capatul sarmei care traverseaza tot invelisul
dispozitivului de avans al sarmei sa iasa cam 10-15 cm din partea anterioara a bobinei si
apoi eliberati butonul.
ATENTIE! In timpul acestor operatii sairma este sub tensiune electrica si este
supusa fortei mecanice; de aceea, daca nu se iau masurile de precautie
necesare, poate cauza pericole de electrocutare, rani si declansarea de
arcuri electrice:
Nu indreptati gura pistoletului de sudura spre partile corpului.
Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.
Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).
Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulata; calibrati presiunea rolelor si forta de franare
a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va cd sarma nu aluneca in sant si ca in
momentul opririi avansarii nu se destind firele sarmei din cauza inertiei excesive ale bobinei.
Taiati extremitatea sarmei iesita in afara din ajutaj la 10-15 mm.
Inchideti usita compartimentului bobina.

6. SUDURA MIG/MAG: DESCRIEREA PROCEDURII
6.1 SHORT ARC (ARC SCURT)

Fuziunea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive de la varful sarmei
n baia de sudura (pana la 200 ori pe secunda). Lungimea libera a sarmei (stick-out) va fi de
obicei 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: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
- Gaz utilizabil: Ar
Sarma cu miez

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
CO, sau amestecuri Ar/CO,

0.8- 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1-2%)

0.8-09-1.2mm
Niciuna

6.2 GAZ DE PROTECTIE
Vezi TAB. 6.

7. MODALITATEA DE FUNCTIONARE MIG-MAG

7.1 Functionarea in modalitatea SINERGICA SYN
Dupa stabilirea de catre utilizator a parametrilor, precum materialul, diametrul sarmei @

tipul de gaz , aparatul de sudurd se seteazd in mod automat in conditiile optime de
functionare stabilite de diferitele curbe sinergice memorizate. Utilizatorul trebuie doar sa
selecteze grosimea materialului pentru a incepe sa sudeze (OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD in modalitatea SINERGICA (Fig. L)

N.B. Toate valorile vizualizabile si selectabile depind de tipul de sudura ales.

1- Modalitate de functionare in sinergie SYN ;

2- Materialul de sudat. Tipuri disponibile: Fe (otel), Ss (otel inox), AIMg, AlSi, (aluminiu),
CuSi/CuAl (tabla zincata - brazura), Flux (sarma cu miez - sudura FARA GAZ);

3- Diametrul sarmei de utilizat;

4- Gaz de protectie recomandat;
5- Grosimea materialului de sudat;
6- Indicator grafic al grosimii materialului;
7- Indicator grafic al formei cordonului de sudura;
8- Valorila sudura:
{g viteza de alimentare cu sarma;

m tensiunea de sudura;
n curent de sudura.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Setarea parametrilor

Dacd apasati butonul C-2 pentru cel putin 1 secunda aveti acces la programele presetate
din aparat.

Daca rotiti butonul C-2 puteti derula toate programele (PRG 01, 02 etc.). Selectati programul
ales apdsand si eliberand acelasi buton. Aparatul de sudura se seteaza in mod automat
in conditiile optime de functionare stabilite de diferitele curbe sinergice memorizate.
Utilizatorul trebuie doar sa selecteze grosimea materialului cu butonul C-1 pentru a incepe
sd sudeze. Tensiunea si Curentul de sudura este vizualizat pe display doar in timpul sudurii.

7.1.3 Reglarea formei cordonului de sudura

Reglarea formei cordonului se face de la butonul (Fig. C-2) care regleaza lungimea arcului
deci stabileste aportul mai mare sau mai mic de temperatura la sudura.

Scara de reglare variaza intre -10 + 0 + +10; in cea mai mare parte a cazurilor, cu butonul in
pozitie intermediara (0, HL ) avem o setare de bazd optimad (valoarea este vizualizatd pe

displayul LCD la stanga simbolului grafic al cordonului de sudura si dispare dupd un timp
prestabilit).

Actionand asupra butonului (Fig. C-2), indicarea graficd pe display a formei sudurii se
schimba aratand un rezultat mai convex, plat sau concav.

Forma convexa. H:‘: Inseamna cd aportul termic este scazut, deci sudura este ,rece’, cu
putind penetrare; rotiti deci in sens orar butonul pentru a obtine un aport termic mai mare
cu efectul unei suduri cu o fuziune mai mare.

Forma concava. L Tnseamni c& aportul termic este ridicat, deci sudura este prea,calda’,
cu penetrare excesiva; rotiti deci in sens antiorar butonul pentru a obtine o fuziune mai
mica.

7.1.4 Modalitatea ATC (Advanced Thermal Control)

Se activeaza automat atunci cand grosimea reglata este 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 facilitata pe grosimi subtiri;

- deformare mai redusa a materialului;

- arc stabil si la curent redus;

- sudurd in puncte rapida si precisa;

- unire facilitata a unor table distantate intre ele.

7.1.5 Setare parametri avansati: MENIUL 1 (Fig. M)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati in acelasi timp butoanele
(Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Cand apare MENIUL 1 apdsati din nou.
Fiecare parametru poate fi setat la valoarea dorita rotind/apasand butonul (Fig. C2) pana la
iesirea din meniu.

8J
E : corectare rampa urcare sarma (Fig. M-1)

Permite corectarea rampei de pornire a sarmei pentru a evita eventuala acumulare initiala in
cordonul de sudura. Reglare intre - 10 % si + 10 %. Valoarea din fabrica: 0 %

3

: corectare reactanta electronica (Fig. M-2)
O valoare mai ridicata determina o baie de sudura mai calda. Reglare de la - 10 % (aparat cu
putind reactanta) la + 10 % (aparat cu multa reactanta). Valoarea din fabrica: 0 %

E : corectie burn-back. (Fig. M-3)

Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii. Reglare intre - 10 % si + 10
%. Valoarea din fabrica: 0 %

’U : Post gaz. (Fig. M-4)
Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de la oprirea sudurii.
Reglare intre 0 si 10 secunde. Valoarea din fabrica: 1 sec.

{g : Corectie viteza sarma (Fig. M-5)
Permite cresterea sau scaderea vitezei de alimentare cu sarma fata de informatiile afisate pe
display. Reglare intre - 3 si + 3 m/min. Valoarea din fabrica: 0 m/min.

7.2 Functionarea in modalitatea MANUALA m
Utilizatorul poate personaliza toti parametri de sudura.

7.2.1 Display LCD in modalitatea MANVUALI'\ (Fig. N)
1- Modalitate de functionare MANUALA m;

2- Valori la sudura:
{g viteza de alimentare cu sarmé;

m tensiunea de sudura;
n curent de sudura.

7.2.2 Setarea parametrilor

In modalitatea manual3, viteza de alimentare cu sarma si tensiunea de sudura sunt reglate
separat. Butonul (Fig. C-1) regleaza viteza sarmei, butonul (Fig C-2) regleaza tensiunea de
sudurd (care determina puterea sudurii si influenteaza forma cordonului). Curentul de
sudurad este vizualizat pe display (Fig. N-2) doar in timpul sudurii.

-62-



7.2.3 Setare parametri avansati: MENIUL 1 (Fig. M)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati in acelasi timp butoanele
(Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Cand apare MENIUL 1 apdsati din nou.
Fiecare parametru poate fi setat la valoarea dorita rotind/apasand butonul (Fig. C2) pana la
iesirea din meniu.

)

:Rampa urcare sarma (Fig. M-1).
Permite adaptarea vitezei sarmei la pornirea sudurii pentru a optimiza amorsarea arcului.
Reglare de la 20 la 100 % (pornire in % a vitezei de functionare). Valoarea din fabrica: 50 %

3

: Reactanta electronica (Fig. M-2)
O valoare mai ridicata determind o baie de sudura mai calda. Reglare de la 10 % (aparat cu
putina reactanta) la 100 % (aparat cu multa reactantd). Valoarea din fabrica: 50 %

=

: Burn-back. (Fig. M-3)
Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii. Reglare intre 0 si 1 sec.
Valoarea din fabrica: 0.08 sec.

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

Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de la oprirea sudurii.
Reglare intre 0 si 10 secunde. Valoarea din fabrica: 1 sec.

Eg : Corectie viteza sarma (Fig. M-5)
Permite cresterea sau scaderea vitezei de alimentare cu sarma fata de informatiile afisate pe
display. Reglare intre - 3 si + 3 m/min. Valoarea din fabrica: 0 m/min.

7.2.4 Setare pistolet T1, T2, T3 (daca este prevazut)

Setarea utilizarii pistoletului T1, T2, T3 se poate face in doua feluri:

- actionand asupra butonului prezent pe panoul de control (Fig. C-4) astfel incat sa se
aprinda ledul corespunzator;

- apasand timp de cel putin o secunda butonul pistoletului pe care doriti sa il utilizati pana
cand se selecteaza ledul corespunzator.

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI

8.1 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului (Fig. O)

Atat in modalitatea manuald, cat si sinergica, pentru a intra in meniu, apdsati in acelasi timp
butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Rotiti butonul (Fig. C2) pana
la aparitia meniului 2. Confirmati selectia apasand din nou butonul.

8.2 Modalitatea de control a butonului pistoletului
Se pot seta 3 modalitati diferite de control a butonului pistoletului:

- 4ot
Modalitatea 2T: = - I1
sudura incepe prin apasarea butonului pistoletului si se termind cand se elibereaza butonul.
4t
o 1

Modalitatea 4T: 1
sudura incepe prin apdsarea si eliberarea butonului pistoletului si se termind numai cand se

apasa si se elibereaza butonul pistoletului a doua oara. Aceasta modalitate este utila pentru
suduri de lunga durata.

(XXX ]
Modalitatea punctare:{

permite efectuarea de punctari MIG/MAG cu controlul duratei sudurii.

9. MENIUL UNITATE DE MASURA Fig. O)

Atat in modalitatea manuald, cat si sinergica, pentru a intra in meniu, apdsati in acelasi timp
butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Rotiti butonul (Fig. C2)
pana la aparitia meniului 3. Confirmati selectia apasand din nou butonul. Acum puteti seta
unitatile de masura metrice sau anglo-saxone. Daca apdsati din nou butonul C-2 reveniti in
modalitatea manuala (sau sinergicad).

10. MENIUL INFO (Fig. O)

Atat in modalitatea manuald, cat si sinergica, pentru a intra in meniu, apasati in acelasi timp
butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Rotiti butonul (Fig. C2) pana
la aparitia meniului 4. Confirmati selectia apasand din nou butonul; Rotind butonul C-2 se
pot obtine informatii privind software-ul instalat. Dacd apésati din nou butonul C-2 reveniti
in modalitatea manuala (sau sinergica).

11. SUDURATIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII

11.1 PRINCIPII GENERALE

Sudura TIG DC este potrivita pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si inalt-aliate si pentru
metalele grele cupru, nichel, titaniu si aliajele lor (FIG. P). Pentru sudura in TIG DC cu electrod
la polul (-) se foloseste in general electrodul cu 2% de Ceriu (banda de culoare gri). Este
necesar sa ascutiti axial electrodul de tungsten cu polizorul, vezi FIG. Q, avand grija ca varful
sa fie perfect concentric pentru a evita devierile arcului. Este important ca ascutirea s se
efectueze in sensul lungimii electrodului. Aceasta operatie va trebui repetata periodic in
functie de folosirea si de uzura electrodului sau atunci cand acesta a fost contaminat in mod
accidental, oxidat sau nu a fost folosit corect. Pentru o sudurd buné, este indispensabila
folosirea diametrului exact al electrodului cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB.5). In
mod normal, iesirea in afara a electrodului din duza ceramicd este de 2-3 mm si poate atinge
8 mm pentru suduri in unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri pregatite corespunzator
(pana la circa Tmm) nu este necesar material de aport (FIG. R). Pentru grosimi superioare
sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea a materialului de baza si cu un diametru
corespunzator, cu pregatirea adecvata a marginilor (FIG. S). Este bine, pentru un bun rezultat al
sudurii, ca piesele sé fie curatate cu grija si sa nu aiba oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

11.2 PROCEDEUL (AMORSARE LIFT)

- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita cu ajutorul butonului encoder C-1;
Adaptati curentul in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Verificati fluxul corespunzator al gazului.
Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepartarea electrodului de tungsten
de piesa de sudat. Aceasta modalitate de amorsare provoacd mai putine deranjamente
electro-iradiate si reduce la minimum incluziunile de tungsten si uzura electrodului.

- Sprijiniti varful electrodului pe piesd, cu o usoara presiune.

Ridicati imediat electrodul cu 2-3 mm obtinand astfel amorsarea arcului.

Aparatul de sudura debiteaza initial un curent redus. Dupd cateva momente, va fi debitat

curentul de sudura stabilit.

Pentru a intrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.

11.3 DISPLAY LCD IN MODALITATEA TIG (Fig. C)
- ﬁ Modalitatea de functionare TIG;

- Valori la sudura:
m tensiunea de sudura;

n curent de sudura.

12. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

12.1 PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabila consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate pe ambalajul
electrozilor utilizati, cu privire la polaritatea corectd a electrodului si la curentul optim
respectiv.

- Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat si de tipul
de cusaturd ce se doreste a se realiza; cu titlu orientativ, curentul utilizabil pentru diferitele
diametre ale electrodului este:

@ Electrod (mm) i Curent de sudura (A)

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

- De observat cd, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate ale curentului vor
fi utilizate pentru suduri plane, in timp ce pentru suduri verticale sau peste cap va trebui
utilizat un curent inferior.

- Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe langa intensitatea
curentului ales, de parametrii de sudura precum lungimea arcului, viteza si pozitia
executiei, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corectd, pastrati
electrozii la loc ferit de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele lor).

ATENTIE:
In functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate manifesta instabilitatea
arcului datorita compozitiei electrodului.

12.2 Procedeul

- Tindnd 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.

Indata dupa amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distanta fatd de piesa echivalenta cu

diametrul utilizat si pastrati aceastd distantd cat mai constanta posibil in timpul efectuarii

sudurii; amintiti-va ca inclinarea electrodului in sensul avansérii va trebui sa fie de circa

20-30 de grade.

- La sfarsitul cordonului de sudurd, duceti capatul electrodului usor inapoi fata de directia
de avansare, deasupra craterului pentru efectuarea umplerii, apoi ridicati rapid electrodul
din baia de topitura pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale cordonului de sudura -
FIG.T).

12.3 DISPLAY LCD iN MODALITATEA MMA (Fig. C)
- ?: Modalitatea de functionare MMA;

- Valori la sudura:
m tensiunea de sudura;

n curent de sudura;
- @ diametrul electrodului recomandat.

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apdsati in acelasi timp butoanele
(Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Fiecare parametru poate fi setat la
valoarea doritd rotind/apasand butonul (Fig. C2) pana la iesirea din meniu.

[

noC . reprezintd supracurentul initial “"HOT START” cu indicarea pe display a cresterii
procentuale fatd de valoarea curentului de sudura selectat. Reglare intre 0 si 100%. Valoarea
din fabricd: 50%.

H'- L :reprezintd supracurentul dinamic "ARC-FORCE" cu indicarea pe display a cresterii
procentuale fatd de valoarea curentului de sudurd preselectat. Aceasta reglare
imbunatateste fluiditatea sudurii, evité lipirea electrodului de piesa si permite folosirea unor
tipuri diferite de electrozi.

Reglare intre 0 5i 100%. Valoarea din fabrica: 50%.

11

urg : ON/OFF; permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere a
tensiunii de iesire in gol (reglare ON sau OFF). Valoarea din fabrica: OFF. Cu VRD activat
sporeste siguranta operatorului atunci cand aparatul de sudura este pornit, dar nu se afla in
situatia de sudura.

13. RESETARE REGLARI DIN FABRICA
Se poate aduce din nou aparatul de sudura la setarile prestabilite din fabrica tinand apdsate
cele doua butoane (Fig.C-1) si (Fig.C-2) in timpul operatiunii de pornire.

14. SEMNALIZARI DE ALARMA
Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.
Mesaje de alarma care pot aparea pe display:

- ALARM 01 si “ @ ": Interventia protectiei termice circuitul primar al aparatului de
sudura. Functionarea este intrerupta pana cand aparatul se raceste suficient.

- ALARM 02 si “ @ ": Interventia protectiei termice circuitul secundar al aparatului de
sudura. Functionarea este intrerupta pana cand aparatul se raceste suficient.

- ALARM 03: interventie de protectie supratensiune. Verificati tensiunea de alimentare.

- ALARM 04: interventie de protectie subtensiune. Verificati tensiunea de alimentare.

- ALARM 10: interventie de protectie supracurent in circuitul de sudurd. Verificati ca viteza
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de tractiune si/sau curentul de sudurd nu sunt prea ridicate.

- ALARM 11: interventie de protectie scurt-circuit intre pistolet si masa. Verificati ca nu
exista scurt-circuite in circuitul de sudura.

- ALARM 13: interventie pentru comunicare internd absentd. Dacd alarma persistd,
contactati un centru de asistenta autorizat.

- ALARM 18: interventie pentru alarma tensiune auxiliara. Dacd alarma persistd, contactati
un centru de asistentd autorizat.

La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde,

semnalarea ALARM 04.

15.INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT sl DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

15.1 INTRETINERE OBISNUITA . .
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE OPERATOR.

15.1.1 INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA
Evitati sa Sprljlr‘lltl 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 corespunzétor clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere
a clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincdlzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati inainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corectd a extremitatilor
pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a electrodului, difuzorul de
gaz.

15.1.2 Alimentatorul de sarma
- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei, inlaturati periodic praful
metalic depozitat in zona de antrenare (role si dispozitivul de avans la intrare si la iesire).

15.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE iNTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL ELECTRIC $I MECANIC, iN
CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE
SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatulul de sudura pot
cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau
leziuni datorate contactului direct cu piesele in miscare.
- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din mediul
in care se lucreaza cu acesta si inldturati praful depozitat pe transformator prin insuflarea
cu aer comprimat sec (max. 10 bar).
Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe plécile electronice; curdtiti acestea din
urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.
- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice s fie stranse bine si cablurile sa
nu prezinte daune la nivelul izolarii.
La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura, strangand
bine suruburile de fixare.
- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.
Dupé efectuarea intretinerii sau reparatiel restabiliti conexiunile si cablajele cum erau
initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau cu piesele care
pot atinge temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sa
tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de inalts tensiune de cele
ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

16. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE CORESPUNZATOARE
SIINAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA
UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON’, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa; in caz
contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar,
sigurante, etc.).

Sé nu fie prezentd o alarma care indica interventia sigurantei termice in caz de supra sau
subtensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitenta nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de sudura;
verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata sau
prea scazutd, aparatul de sudurd ramane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz inlaturati
dauna corespunzatoare.

Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special verificati
ca clema cablului pentru legare la masa 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 anvindas pa ett sikert sitt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om de
respektive skyddsatgéarderna och nédfallsprocedurerna.

(Se d@ven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

/N

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanning
under vissa forhallanden vara farlig.

Stang av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller reparationer.

Sting av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sdkerhetslagstiftning.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning ansluten
till jord.

Forsdkra er om att natuttaget dr korrekt anslutet till jord.

Anvind inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

AV 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
nérheten av sadana @mnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlédgsnaalla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran arbetsomradet.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan anvénds).

SVETSROK KAN VARA FARLIG

Rok som bildas vid svetsning innehaller giftiga gaser och angor.

Svetsrok innehaller cancerframkallande @mnen enligt

monografi 118 av IARC (International Agency for Research on Cancer).

Hur giftig svetsroken &r beror pa féljande faktorer:

- Metaller som anvénds for svetsning.

- Elektroder och svetstrad.

- Beldggningarna.

- Rengodringsmedel, avfettningsmedel och liknande.

- Vilken svetsprocess som anvands.

Alla operatérer maste folja de regler som anges nedan for att

minimera inandning av svetsrék:

- Hall huvudet borta fran eventuell svetsrék.

- Andas inte in sadan rok.

- Sakerstdll tillracklig luftvédxling eller anordningar som avldagsnar svetsroken i
nérheten av ljusbagen.

- Anvédnd en svetshjalm med fldktassisterat andningsskydd om ventilationen ar
otillracklig.

For att uppfylla kraven i direktiv 2019/130/EU om skydd for arbetstagare mot

1 pa t g fran svetsen kan

risker vid exponering for carcmogener eller mutagena @mnen i arbetet krévs ett
tiskt tillvagaga att for bedémning av exponerlngsgranser for svetsrok
beroende pa dess sammansattning, koncentration och exponeringens varaktighet.

POLO®

- Anvénd en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket som
bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i ndrheten (tillgdangliga).
Detta goér man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjélp och klader som
forutses for anvdandningen och genom att anvéanda ramper eller isoleringsmattor.
Ultraviolett stralning dr cancerframkallande, vilket anges i IARC Monograph 118.
Dessutom kan ultraviolett och infraréd stralning skada 6gonen och branna huden.
Skyddaalltid 5gonen medsarskildafilter som 6verensstimmer med bestammelserna
i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller
kraven i UNIEN 175.

Anvénd sdrskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i UNI EN 11611) och
svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik att exponera
huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som produceras av baden;
skyddet ska dven gélla personer i narheten via skdarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
|ntenswa svetsningar (LEPd) som motsvarar eller dverstiger 85 dB(A), dr det

g iskt att inda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

™)

)

OIS

escraomsnencres!

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska och magnetiska falt
(EMF). Svetsstrom skapar ett EMF-falt omkring svetskretsen och sjdlva svetsmaskinen.
De elektromagnetiska fdlten kan fororsaka stérningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bér sadan utrustning. Forbjud
t.ex. tilltrade till svetsmaskinens anvandningsomrade eller gor en individuell
riskbedomning for svetsare.

Denna svetsmaskin uppfyller tekniska produktstandarder for professionell
anvandnmg i industriella mlljoer enbart. Overensstimmelse med de grundlidggande
granserna for mansklig exponering for elektromagnetiska falt i hemmiljé garanteras
inte.

Alla operatorer ska félja reglerna nedan f6r att minimera exponering for EMF-falt fran
svetskretsen:

- Hall svetskablarna nédra varandra. Fast dem med tejp om majligt.

Huvudet och o6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran
svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.

Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada svetskablarna pa samma sida av kroppen.

Nér svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska svetsas ska det
goras sa nara den aktuella fogen som mojligt.

Svetsa inte nédra svetsmaskinen.

Alla operatorer ska respektera de minimiavstand som krévs enligt EMF-databladet.
Avstand fran EMF-killan pa en punkt over vilken exponeringen &r lagre én 20%
minsta tillatna vérde:d = 15 cm.

- Apparat av klass A:
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast dr avsedda
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att anviandas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstimmelse 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:
- I miljo med 6kad risk for elektrisk stot
- langra d utry
- Indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedémas av en “Ansvarig expert” och alltid utforas i narvaro av andra
personer som dr skolade for ett eventuellt ingrepp i en nddsituation.
Man MASTE anvénda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i 7.10; A.8;
A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”.
Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls upp av
operatéren (t.ex. med hjilp av remmar).
Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatdren upplyft fran marken, forutom
vid en eventuell anvindning av en sikerhetsplattform.
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 skdrbréannare, dnda upp till ett varde som kan uppna det
dubbla jamfort med den tillatna grénsen.
Det ar nodvéndigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmaétningen for att
avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvianda skyddsatgarder som ar
lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater fér bagsvetsning.
Del 9: Installation och anvandning”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for dess vikt,
i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att den tippar.

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvianda svetsen for nagot annat an vad
den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

RISK FOR BRANNSKADA

Vissa av svetsmaskinens delar (brdnnare, elektrodhallare) och intilliggande
omraden kan uppna temperaturer 6ver 65 °C: lamplig skyddskladsel ska anvandas.
Lat detaljen som just har svetsats svalna innan du vidror den!

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt om fler &n en operatér anvinder
svetsmaskinen samtidigt.

FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med limpliga medel for att
forhindra ovéantade fall (om den anvénds).

Det ar forbjudet att anvianda handtaget som svetsens upphédngningsanordning.

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje maste vara pa
plats innan man ansluter svetsen till elnétet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rorliga delar, som till exempel:
- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengdrning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smorjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN ELNATET.

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)
- Svetsmaskinen far bara anvédndas vid foljande omgivningsforhallanden:
- Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hdgre dn 50% vid 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hogre dn 90% vid 20 °C.
« Omgivningsluften ska vara fri fran damm, syra, gas, fritande @mnen m.m.

LAGRING

- Stall maskinen och dess tillbehor (med eller utan emballage) inomhus.

- Omgivningstemperaturen ska vara mellan -20 °C och 55 °C.

Om maskinen ér forsedd med vétskekylning och omgivningstemperaturen ér lagre dn
0 °C ska man anvinda ett frostskyddsmedel som rekommenderas av tillverkaren eller
tomma ut all vétska fran hydraulkretsen och tanken.

Vidta alltid lampliga forsiktighetsatgarder for att skydda maskinen fran fukt, smuts
och korrosion.

hr¢

mmmm AVFALLSHANTERING

Denna svetsmaskin far inte bortskaffas med vanligt hushallsavfall i slutet av dess
livslangd.

Det &r anvandarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning pa avsedda
uppsamlingsplatser for bortskaffande och atervinning av elektrisk utrustning eller
att kontakta butiken ddr produkten koptes. Denna bestammelse géller endast for
bortskaffande av utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkaélla for gassvetsning som skapats speciellt for MAG-svetsning av
kolstdl eller svaga legeringar med skyddsgas av typen CO, eller blandningar Argon/CO,
genom att anvanda fulla elektroder eller elektroder med karna (tubulara).

Dessutom lampar de sig till MIG-svetsning av rostfritt stdl med argongas + 1-2 % syre,
aluminium och CusSi3, CuAlI8 (I6dning) med argongas genom att anvénda en elektrod med
en analys som lampar sig till stycket som ska svetsas.

Det ar majligt att anvénda rortrad som passar for anvandning utan skyddsgas Flux genom
att anpassa brannarens polaritet till tradtillverkarens instruktioner (bara versioner 180A och
200A).

Den lampar sig sarskilt mycket for tillampningarinom lattare snickeri och karosseriverkstader,
foér svetsning av forzinkade platar, high stress (med en hég bojning), rostfritt stél och
aluminium. Den SYNERGISKA funktionen garanterar en snabb och latt instdllning av
svetsparametrarna for att alltid garantera kontroll 6ver svetsbagen och en hdg svetskvalitet
(OneTouch Technology).

Svetsen, om sa forutses (se Tab. 1) ar dven férberedd for TIG-svetsning med likstrom (DC)
med kontaktaktivering av bagen (lage LIFT ARC) pa alla typer av stal (kolstal, laglegerat
och hoglegerat) samt tunga metaller (koppar, nickel, titan och deras legeringar) med ren
skyddsgas Ar (99,9 %) eller, for sarskilda tillimpningar, med blandningar av argon och
kvave. Den &r ocksa forberedd for MMA-elektrodsvetsning med likstrom (DC) av belagda
elektroder (rutila, sura, basiska).

2.1 HUVUDEGENSKAPER

MIG-MAG

- Synergisk (automatisk) eller manuell funktion.

- Forberedda synergiska kurvor.

- Visning pa LCD-display av tradhastighet, spanning och svetsstrom.

- Val av funktion 2T, 4T, spot.

- Justeringar: tradens stigningsramp, elektroniskt motstdnd, tradbranningstid pa slutet
(burn-back), eftergas.

- Byte av polaritet for svetsning GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX (bara versioner
180A och 200A).

- Instélining av metriskt eller brittiskt mattsystem.

TIG (se tabell 1)
- LIFT-aktivering.
- Visning av spanning och svetsstrom pa LCD-displayen.

MMA (se tabell 1)

- Justering av arc force, hot start.

- VRD-anordning.

- Antistick-skydd.

- Angivelse av rekommenderad elektroddiameter beroende pé svetsstrommen.
- Visning av spanning och svetsstrom pa LCD-displayen.

SKYDD

- Termostatiskt skydd.

- Skydd mot oavsiktlig kortslutning som beror pa kontakt mellan brénnare och jord.
- Skydd mot onormala spanningar (fér hog eller for Iag matningsspanning).

- Antistick-skydd (MMA).

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- Brannare.

- Returkabel komplett med jordklamma.
- Brannarhallare (i forekommande fall).

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Adapter till argonflaska.

- Vagn (bara versioner 180A och 200A).

- Automatiskt nedblandande svetsmask.
- MIG/MAG svetssats.

- MMA svetssats.

- TIG svetssats.

3.TEKNISKA DATA
3.1 INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:
Fig. A
1- EUROPEISK referensnorm gdllande sdkerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.
2- Tillverkarens namn och adress.
3- Modellens namn.
4- Symbol fér maskinens inre struktur.
5- Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.
6- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras i miljo med 6kad risk for elektrisk stot (t.
ex. i narheten av stora metallmassor).
7- Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas véaxelspanning;
3~ : trefas vaxelspanning.
8- Holjets skyddsgrad.
9- Matningslinjens egenskaper:
- U, : Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna grénser £10%).
- L ... - Maximal strom som absorberas av linjen.
- |, Reell matningsstrom.
10- Svetsningskretsens prestationer:
- U, : Maximal spanningstopp pa tomgadng (svetsningskretsen ppen).
- /U, : Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan férdelas av svetsen
under svetsningen.
X : Intermittensforhéllande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den
motsvarande strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa
10 min (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (vdarden pé& skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer att
vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom grénserna).
A/V-A/V : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrémmen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.
11- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestéllning av
reservdelar, sékning efter produktens ursprung).
12- f——3-: Vérde for de fordréjda sékringar som ska anvandas for att skydda linjen.
13- Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allmédnna sékerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmaérkning: | det exempel pa skylt som finns hdr ar symbolernas och siffrornas betydelse
indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt pa den skylt som
finns pa sjdlva svetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA

- SVETS: se tabell 1 (TAB. 1).

- MIG-SVETSBRANNARE: se tabell 2 (TAB. 2).

- TIG-SVETSBRANNARE: se tabell 3 (TAB. 3).

- ELEKTRODHALLARKLAMMA: se tabell 4 (TAB. 4).

- GENOMSNITTLIG FORBRUKNING AV TRAD OCH SVETSGAS: se tabell 6 (TAB. 6).
Svetsens vikt star i tabell 1 (TAB. 1).
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4. BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR.

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

Pa framsidan:

1- Kontrollpanel.

2- Svetskabel och svetsbrannare.

3- Kabel och klamma for aterledning till jord.

4- Brannarfaste.

5- Plus snabbuttag (+) for anslutning av svetskabeln.
6- Minus snabbuttag (-) fér anslutning av svetskabeln.
7- Snabbkontakt ansluten till brannarfastet.

8- Brannarhallare (T2).

9- Svetskabel och svetsbrannare (T2).

10- Svetskabel och svetsbrannare (T3).

Pa baksidan:

11- Huvudstrombrytare ON/OFF.

12- Kontaktdon till roret for skyddsgas.

13- Stromkabel.

14- Kontaktdon till réret for skyddsgas brannare T2.
15- Kontaktdon till réret for skyddsgas brannare T3.

Pa utrullningsrullens utrymme (i forekommande fall):
16- Pluspol (+).

17- Minuspol (-).

OBS! Polaritetsvéxling for FLUX-svetsning (utan gas).

4.1.2 SVETSENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1- Tryck for att vélja svetsprocess MIG-MAG (SYNERGISK eller MANUELL), TIG eller MMA
MIG-MAG SYNERGISK:
- Justering av svetseffekt.
MIG-MAG MANUELL:
- Justering av tradmatningens hastighet.
TIG (i forekommande fall):
- Justering av svetsstrom.
MMA (i forekommande fall):
- Justering av svetsstrom.

2- Naér trycks in tillats atkomst till de forinstallda programmen i maskinen.
MIG-MAG SYNERGISK:
- Justering av svetsfogen (bagens langd).
MIG-MAG MANUELL:
- Justering av svetsfogen (svetsspanningen).
TIG:
- Inte aktiverad.
MMA:
- Inte aktiverad
3- LCD-display
4- Tryck for att vélja brannare T1,T2, T3.
5- Kontrollampa som anger instélld brénnare T1, T2, T3.

5.INSTALLATION

UTFORAS MED SVETSMASKINEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.
DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART UTFORAS AV KUNNIG OCH
KVALIFICERAD PERSONAL.

fff OBSERVERA! ALLA ARBETEN FOR INSTALLATION OCH ELANSLUTNING SKA

Fig. D (version 180A med hjul)
Fig. D1 (version 270A)
Fig. D2, D3 (version 3 brannare)
Packa upp svetsen och montera ihop de olika komponenterna som finns i emballaget.

Montering av aterledarkabel-klamma Fig. E
Montering av svetskabel-elektrodhallare FIG. F
Montering av brannarhallare (i forekommande fall) FIG. G

5.1 SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sé att det inte finns hinder vid in- och utgédngen for
klluften. Forsakra dig samtidigt att inget ledande amm, fratande angor, fukt osv. sugs in.
Lamna ett fritt utrymme pa minst 250 mm runt svetsen.

VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig barkraft for vikten for
att undvika att den valter eller flyttas pa ett farligt vis.

5.2 ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér ndgon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa svetsens

markplat verensstimmer med spanningen och natfrekvensen som finns tillganglig pa

installationsplatsen.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning ansluten till jord.

- For att garantera skyddet mot den indirekta kontakten ska du anvanda differentialbrytare
av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner.
- TypB( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man utfér
anslutningen av svetsen till ndtspanningens granssnittspunkter som har en impedans
under Zmax = 0.24 ohm.

- Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillférselnat, ar det installatorens eller anvandarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnatet).

5.2.1 Kontakt och uttag

(1~)

Anslut kontakten pa natkabeln till ett uttag med sékring eller automatisk strombytare. Den
sarskilda jordningsterminalen maste anslutas till jordledningen (gulgrén) i matningslinjen.

(3~)

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + PE) av lamplig kapacitet och
forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk brytare, terminalen for
jord maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grén).

| tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens fordrojda
sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strom som férdelas av svetsen
samt av elndtets nominella matningsspanning.

VARNING! Om man inte féljer reglerna ovan, blir tillverkarens
sidkerhetssystem (klass 1) ineffektivt, vilket leder till allvarliga risker for
personer (t ex. elektrisk stot) och materiella skador (t ex. brand).

5.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR
5.3.1 Rekommendationer

OBS! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR SKA DU FORSAKRA DIG
OM ATT PUNKTSVESMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.
Tabell 1 (TAB. 1) innehaller vardena som rekommenderas for svetskablarna (i mm?) enligt
maximal strom som tillfors fran svetsen.
Dessutom:
- Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i forekommande fall), for att
garantera e perfekt elektrisk kontakt; annars kommer 6verhettning att ske i kontaktdonen
vilket gor att de snabbt férsamras och forlorar effektivitet.
Anvand sa korta svetskablar som majligt.
- Undvik att anvdanda metallstrukturer som inte tillhor stycket som bearbetas, i stéllet for
svetsstrommens returkabel; det kan vara farligt for sékerheten och ge otillfredsstéllande
resultat for svetsningen.

5.3.2 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MIG-MAG

5.3.2.1 Anslutning till gasflaska (om en sadan anvénds)

- Gasflaska som kan laddas pa vagnens stodyta: max 30 kg (i forekommande fall).

- Skruva fast tryckregulatorn(*) pa gasflaskans ventil genom att fora in reduceringen som
medfoljer som tillbehér vid anvéndning av gas Argon eller blandning Argon/CO,.

- Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at klamman.

- Lossa ringen pa tryckregulatorn innan gasflaskans ventil 6ppnas.

(*) Om tillbehdret inte medféljer produkten ska den inhandlas separat.

5.3.2.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom
Denna ska anslutas till arbetsstycket som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger
pa, och anslutningen ska vara sa nara den pagaende fogen som mgjligt.

5.3.2.3 Brdnnare
Forbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket och kontaktréret
for att underlatta utslappet.

5.3.2.4 Intern polaritetsvaxling (i forekommande fall)
Fig.B

- Oppna luckan till utrullningsrullens utrymme.
- MIG/MAG-svetsning (gas):

- Anslut brannarens kabel till den réda klamman (+) (Fig B-16)

- Anslut kldmmans aterledarkabel till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-17).
- FLUX-svetsning (utan gas):

- Anslut brannarens kabel till den svarta klamman (-) (Fig. B-17).

- Anslut kldmmans aterledarkabel till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-16).
- Stdng luckan till upprullningsrullens utrymme.

5.3.2.5 Extern polaritetsvéxling (i forekommande fall)

Fig.B
- MIG/MAG-svetsning (gas):
Anslut brannarens kabel till brannarféstet (Fig. B-4).
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-5).
Anslut klimmans aterledarkabel till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-6).
- FLUX-svetsning (utan gas):
Anslut brannarens kabel till brannarféstet (Fig. B-4).
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-6).
Anslut klimmans aterledarkabel till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-5).

5.3.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR I TIG-LAGET

5.3.3.1 Anslutning till gasbehallaren

Skruva at tryckreduceraren till gasbehéllarens ventil och anvénd den sarskilda reduceraren

som ingdr som tilloehor, om sa behdvs.

- Anslut gasens inloppsror till reduceraren och dra at strappen som ingar.

Lossa pa reglerringen pa tryckreduceraren innan du 6ppnar behallarens ventil.

- Oppna behdllaren och reglera gasmangden (I/min) enligt de indikativa
anvandningsuppgifterna. Se tabellen (TAB. 5); eventuella regleringar av gasflodet
kan utféras under svetsningen genom att reglera tryckreducerarens vred. Kontrollera
tatningen i rér och kopplingar.

OBS! Stdng alltid gasbehallarens ventil efter arbetets slut.

5.3.3.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger pa,
och anslutningen ska vara sa ndra den pagaende fogen som mdgjligt. Denna kabel ska
anslutas till kkimman som har symbolen (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Brannare
- Satt in stromledarkabeln i den avsedda snabbklamman (-) (Fig. B-6). Anslut bréannarens
gasror till gasflaskan.

5.3.4 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA
Nastan alla de belagda elektroderna ska anslutas till generatorns pluspol (+), med undantag
for elektroder med sur beldggning som ska anslutas till minuspolen (-).

5.3.4.1 Anslutning av svetskabel-elektrodhallare
Pa anden finns det en speciell klamma som anvands for att dra at elektrodens fria del. Denna
kabel ska anslutas till kkimman som har symbolen (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger pa,
och anslutningen ska vara sa nédra den pagaende fogen som mgjligt. Denna kabel ska
anslutas till klimman som har symbolen (-) (Fig B-6).
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5.4 LADDNING AV TRADSPOLE (Fig. H, H1, H2)

VIKTIGT! FORSAKRA EROMATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRI:\N ELNATET INNAN NI PABORJAR ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AV
TRADEN.

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN OCH SKARBRANNARENS

KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DEN TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER

ATT ANVANDA, SAMT ATT DE AR KORREKT MONTERADE.

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE BARA SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna utrymmet med haspeln.

- Placera tradrullen pa haspeln med tradens dnde uppat, forsakra er om att haspelns

drivtapp ar korrekt placerad i det for detta avsedda halet (1a).

Lossa mottrycksrullarna/rullen och avldgsna dem/den fran de/den nedre rullarna/rullen

(2a).

- Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna ar lamplig/lampliga fér den trdd som anvénds

(2b).

Lossa tradanden, klipp av dess yttersta spets med en bestdmd rérelse och utan att slita

av traden; vrid rullen motsols och for in tradénden i tradhylsan, tryck den 50-100 mm in i

tradledaren i skarbrannarens anslutning (2c).

- Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett mellanvérde, kontrollera att

traden &r korrekt placerad i den undre rullens skara (3).

Tag bort munstycket och kontaktroret (4a).

- Stick in stickproppen i natuttaget, satt igang svetsen, tryck pa knappen pa skarbrannaren
eller pa knappen for frammatning av trad pa kontrollpanelen (om sadan finns) och
invénta att tradanden passerar genom hela tradhylsan och sticker ut 10-15 cm fran den
framre delen av skarbrannaren, slapp sedan knappen.

VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk spanning och &r
utsatt for mekanisk belastning; om man inte vidtar de nodvandiga
forsiktighetsatgarderna finns det risk for elektrisk stot eller andra skador
samt for oavsiktlig tandning av elektriska bagar:

- Rikta aldrig skdrbrannarens munstycke mot nagon kroppsdel.

L&t inte skarbrannaren komma i narheten av gastuben.

- Satt tillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbrannaren (4b).

Kontrollera att tréden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och haspelns bromsning

till minimala méjliga varden. Forsakra er om att traden inte glider i skaran och att den trad

som ar rullad pa rullen inte blir [6s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfor stora troghet.

- Klipp av tradanden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa 10-15 mm.

Stdng utrymmet med haspeln.

6. MIG-MAG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
6.1 SHORT ARC (KORT SVETSBAGE)

Tradens smaltning och droppens lossnande sker via efterféljande kortslutningar av
tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200 ganger per sekund). Tradens fria langd (stick-out)
ar normalt mellan 5 och 12 mm.
Stalkol och legeringar

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvédndas:

Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvéndas:
- Gas som kan anvédndas:
Aluminium och CuSi/CuAl

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)
- Gas som kan anvéndas: Ar
Rortrad

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvédndas:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)
CO, eller blandningar av Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)
blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Ingen

6.2 SKYDDSGAS
Se TAB. 6.

7. FUNKTIONSLAGE MIG-MAG

7.1 Funktion i laget SYNERGISK @
Nar anvandaren har definierat parametrarna saisom material, traddiameter ,typ av gas
n stélls svetsen in automatiskt i optimala funktionsférhallanden som faststalls av de olika

lagrade synergiska kurvorna. Anvandaren behover bara valja materialets tjocklek for att
paborja svetsningen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display i liget SYNERGISK (Fig. L)
OBS! Alla varden som kan visas och véljas beror pa typen av svetsning som valts.

1- Synergiskt funktionslage SYN .

2- Material som ska svetsas. Tillgdngliga typer: Fe (stal), Ss (rostfritt stal), AIMgS AlSi
(aluminium), CuSi/CuAl (férzinkade platar - svetslddning), Flux (rortrad - svetsning UTAl\i
GAS).

3- Diameter pa traden som ska anvandas.

4- Rekommenderad skyddsgas.

5- Tjocklek pa materialet som ska svetsas.

6- Grafisk visning av materialets tjocklek.

7- Grafisk visning av svetsfogens form.

8- Svetsvérden:

{g tradens matningshastighet

m svetsspanning

“ svetsstrom

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parameterinstillning

Genom att trycka in knappen C-2 i minst 1 sekund kommer du till de forinstéllda
programmen i maskinen.

Genom att vrida ratten C-2 kan du bladdra i alla program (PRG 01, 02 osv.). Markera det valda
programmet genom att trycka in och sldppa ratten. Svetsen stélls in automatiskt i optimala
funktionsforhallanden baserat pad de olika lagrade synergiska kurvorna. Anvandaren
behdover bara valja materialets tjocklek med hjélp av ratten C-1 for att paborja svetsningen.
Svetsspanningen och svetsstrommen visas bara pa displayen medan svetsningen utfors.

7.1.3 Justering av svetsfogens form

Svetsfogens form justeras med hjalp av ratten (Fig. C-2), vilken inverkar pa bagens ldngd och
faststéller saledes om det ska tillféras mer eIIer mindre vdrme till svetsningen.
Justeringsintervallet varierar mellan -10 + 0 + +10. | de flesta fallen erhalls den basta
grundinstdllningen nar ratten ar i meIIanIaget (0, H ) (vardet visas pa LCD-displayen till

véanster om symbolen for svetsfog och forsvinner efter en viss bestamd tid).

N&r man vrider ratten (Fig. C-2) dndras den grafiska visningen av svetsformen pa displayen
for att visa ett resultat som ar mer konvext, platt eller konkavt.

Konvex form. xH:‘. Betyder att varmetillforseln &r lag och att svetsningen &r "kall" med lag
penetrering. Vrid ratten medurs for att erhalla en hogre varmetillférsel och en svetseffekt
med mer smélt material.

Konkav form. ‘H:L Betyder att varmetillférseln &r hog och att svetsningen ar for "varm"
med foér hog penetrering. Vrid ratten moturs for att erhalla mindre smalt material.

7.1.4 Liget ATC (Advanced Thermal Control)

Detta ldge aktiveras automatiskt nar den instéllda tjockleken &r mindre &n eller lika med
1,5mm.

Beskrivning: Den momentana specialkontrollen av svetsbdgen och den extremt
snabba korrigeringen av parametrarna minimerar stromtopparna som ar typiska for
overforingslaget Short Arc. Detta tillater reducerad varmetillforsel till detaljen som ska
svetsas. Detta resulterar bade i mindre deformation av materialet och en jamn och noggrann
overforing av svetsmaterialet, vilket medfér att svetsfogen blir latt att forma.

Fordelar:

- Mycket latt att svetsa pa tunt material.

- Mindre deformation av materialet.

- Stabil svetsbage, dven vid lag stromstyrka.

- Snabb och noggrann punktsvetsning.

- Enkel sammanfogning av platar som ar atskilda.

7.1.5 Instéllning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. M)

For att komma till de avancerade parametrarnas instéllningsmeny, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och sldpp dem sedan. Nar MENY 1 visas, tryck
aterigen Varje parameter kan stallas in till 6nskat varde genom att vrida/trycka pa ratten
(Fig. C2) tills menyn ldmnas.

E : Justering av tradens stigningsramp (Fig. M-1)
Tilldter att stélla in tradens stigningsramp for att undvika eventuell ansamling i bérjan av
svetsfogen. Instéllning fran - 10 % till + 10 %. Fabriksinstallning: 0 %

3

E : Justering av elektronisk reaktans (Fig. M-2)
Ett hogre varde betyder ett varmare svetsbad. Instéllning fran - 10 % (maskin med lag
reaktans) till + 10 % (maskin med hog reaktans). Fabriksinstallning: 0 %

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

Gor det mojligt att justera tradens branntid i slutet av svetsningen. Installning fran - 10 % till
+ 10 %. Fabriksinstallning: 0 %

}‘I : Eftergas. (Fig. M-4)
Gor det mgjligt att anpassa tiden for skyddsgasens utflode efter svetsningens slut.
Instélining fran 0 till 10 sekunder. Fabriksinstallning: 1 sek.

@ : Korrigering av tradhastighet (Fig. M-5)
Anvands for att 6ka eller minska trddmatningshastigheten i forhallande till vad som visas pa
displayen. Justering fran -3 till +3 m/min. Fabriksinstalining: 0 m/min.

7.2 Funktion i laget MANUELL m
Anvéndaren kan kundanpassa alla svetsparametrar.

7.2.1 LCD-display i laget MANUELL (Fig. N)

1- Manuellt funktionslage m

2- Svetsvarden:
g tréddens matningshastighet

m svetsspanning
n svetsstrom

7.2.2 Parameterinstallning

I manuellt ldge justeras tradens matningshastighet och svetsspanningen separat. Ratten
(Fig. C-1) justerar tradhastigheten och ratten (Fig C-2) justerar svetsspanningen (som
faststaller svetseffekten och paverkar svetsfogens form). Svetsstrommen visas bara pa
displayen (Fig. N-2) medan svetsningen utfors.

7.2.3 Instéllning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. M)

For att komma till de avancerade parametrarnas instéallningsmeny, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och sldpp dem sedan. Nar MENY 1 visas, tryck
aterigen. Varje parameter kan stllas in till 6nskat vdarde genom att vrida/trycka pa ratten
(Fig. C2) tills menyn ldmnas.

]

: Tradens stigningsramp (Fig. M-1).

Gor det mojligt att anpassa tradhastigheten nar svetsningen startar for att optimera
bagtandningen. Instéllning fran 20 till 100 % (starti % av drifthastigheten). Fabriksinstallning:
50 %

3

: Elektronisk reaktans (Fig. M-2)
Ett hogre varde betyder ett varmare svetsbad. Instalining fran 10 % (maskin med lag
reaktans) till 100 % (maskin med hog reaktans). Fabriksinstallning: 50 %

=

: Burn-back. (Fig. M-3)
Gor det majligt att justera tradens branntid i slutet av svetsningen. Justering fran 0 till 1 sek.
Fabriksvarde: 0,08 sek.

}[ : Eftergas. (Fig. M-4)
Gor det mojligt att anpassa tiden for skyddsgasens utflode efter svetsningens slut.
Instéllining fran 0 till 10 sekunder. Fabriksinstallning: 1 sek.

@ : Korrigering av tradhastighet (Fig. M-5)
Anvands for att 6ka eller minska trddmatningshastigheten i forhallande till vad som visas pa
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displayen. Justering frén -3 till +3 m/min. Fabriksinstélining: 0 m/min.

7.2.4 Instéllning av brannare T1, T2, T3 (i forekommande fall)

Installiningen for anvandning av brénnare T1,T2, T3 kan goras pa tva satt:

- Genom att trycka pa knappen som finns pé kontrollpanelen (Fig. C-4) sa att motsvarande
kontrollampa téands.

- Genom att trycka minst en sekund pé& knappen pa den brannare som ska anvandas tills
motsvarande kontrollampa tands.

8. KONTROLL AV BRANNARENS KNAPP

8.1 Instdllning av kontrolldge for brannarens knapp (Fig. O)

For att komma till menyn i bdde det manuella och det synergiska laget, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och slapp dem sedan. Vrid pa ratten (Fig. C2)
tills meny 2 visas. Bekrafta valet genom att trycka pa ratten igen.

8.2 Kontrolldage for brannarens knapp
Det gar att stalla in 3 olika kontrollagen for brannarens knapp:

3 1
c el L

Lage 2T:
Svetsningen borjar ndr brannarens knapp trycks in och slutar nar knappen slapps.

Lage 4T: e

Svetsningen borjar ndr brannarens knapp trycks in och slapps och slutar inte forrén
brannarens knapp aterigen trycks in och slapps. Detta ldge ar anvandbart for langvariga
svetsarbeten.

Punktsvetslage: @

Anvaénds for att utféra MIG/MAG punktsvetsning med kontroll av svetstiden.

9. MENYN MATTENHET (Fig. O)

For att komma till menyn i bdde det manuella och det synergiska laget, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och slapp dem sedan. Vrid pa ratten (Fig. C2)
tills meny 3 visas. Bekréfta valet genom att trycka pa ratten igen. Dérefter gar det att stélla in
metriska eller brittiska mattenheter. Genom att ater trycka pa ratten C-2 kommer du tillbaka
till manuellt (eller synergiskt) lage.

10. MENYN INFO (Fig. O)

For att komma till menyn i bade det manuella och det synergiska laget, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och sldpp dem sedan. Vrid pa ratten (Fig. C2)
tills meny 4 visas. Bekrafta valet genom att trycka pa ratten igen. Genom att vrida pa ratten
C-2 kan du lasa information om den installerade programvaran. Genom att ater trycka pa
ratten C-2 kommer du tillbaka till manuellt (eller synergiskt) lage.

11.TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

11.1 HUVUDPRINCIPER

TIG DC-svetsning passar till alla laglegerade och hdglegerade kolstaltyper samt till tunga
metaller sasom koppar, nickel, titan och deras legeringar (FIG. P). For TIG DC-svetsning med
elektroden vid minuspolen (-) anvands i allménhet en elektrod med 2 % cerium (gratt falt).
Tungstenelektroden ska slipas axialt med en slipskiva, se FIG. Q, sa att man erhaller en spets
som &r helt koncentrisk for att undvika bagavvikelser. Det &r viktigt att utféra slipningen
i elektrodens ldngdriktning. Denna &tgard ska upprepas regelbundet baserat pa hur ofta
elektroden anvéands och hur sliten den dr samt varje gang den oavsiktligt har kontaminerats,
ar oxiderad eller har anvants pa fel satt. For ett tillfredsstéllande svetsresultat &r det
nodvandigt att noggrant folja exakt elektroddiameter och exakt svetsstrom, se tabellen
(TAB. 5). Elektrodens normala utskjutning fran keramikmunstycket &r 2-3 mm och kan vara
upp till 8 mm for vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom smaltning av fogens kanter. For tunna detaljer som forberetts pa
lampligt satt (upp till 1 mm cirka) krdvs inget extramaterial (FIG. R). For tjocka detaljer &r
det nédvandigt att anvdnda stavar med samma sammansattning av basmaterialet och med
lamplig diameter samt forbereda kanterna pa lampligt satt (FIG. S). For ett tillfredsstéllande
svetsresultat ar det viktigt att detaljerna reng6rs noga och ar fria fran oxidation, olja, fett,
l6sningsmedel osv.

11.2.PROCEDUR (LIFT-AKTIVERING)

- Reglera svetsstrommen till 6nskat varde med hjélp av manéverratten C-1;

Anpassa strommen under svetsningen till den faktiska termiska tillforsel som kravs.

- Kontrollera att gasen flédar ut riktigt.
Den elektriska bagen tands sker genom kontakten och avldgsnandet av
tungstenelektroden fran stycket som ska svetsas. Detta aktiveringslage leder till farre
storningar med elektronisk stralning och reducerar inklusionen av tungsten samt
elektrodens slitage till ett minimum.

- Stall elektrodspetsen pa stycket med ett latt tryck.

- Lyft omedelbart elektroden 2-3 mm fér att uppna bagens aktivering.
Svetsen tillhandahaller till en borjan en reducerad strom. Efter en stund, tillhandahalls den
installda svetsstrommen.

- For att avbryta svetsningen, ska du snabbt lyfta upp elektroden fran stycket.

11.3 LCD-DISPLAY I TIG-LAGE (Fig. C)

- £ TIG-funktionsldge;

- Svetsvarden:
m svetsspanning;

n svetsstrom.

12. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

12.1 HUVUDPRINCIPER

- Det ar nodvandigt att halla sig till tillverkarens anvisningar som star pa forpackningen
med elektroder som anvéands och indikera korrekt elektrodpolaritet och motsvarande
optimala stromvarde.

- Svetsstrommen ska regleras enligt diametern pd elektroden som anvéands och den typ
av fog man vill utféra. Som exempel &r stromvardena som kan anvandas for de olika
elektroddiametrarna de foljande:

Svetsstrom (A)
@ Elektrod (mm) Min. Max.
16 25 20
2.0 40 80
25 60 110
32 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Observera att med samma elektroddiametrar, anvands hoga stromvarden for
plansvetsning, medan man fér svetsning i vertikallage eller ovanfoér huvudet ska anvanda
lagre stromvarden.

- De mekaniska egenskaperna for den svetsade fogen avgors av andra svetsparametrar som
bagens ldngd, utforandets hastighet och position, elektrodernas diameter och kvalitet,
forutom den stromintensitet som har valts (for ett korrekt bevarande, ska elektroderna
skyddas mot fukt och ligga i sérskilda forpackningar eller lador).

VARNING:
Bagen kan bli instabil p& grund av elektrodens sammanséttning, enligt marke, typ och
tjocklek pa elektrodens holje.

12.2Tillvigagangssatt
- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och stryk elektrodspetsen mot stycket som ska svetsas
genom att utfora en rorelse som om du skulle tdnda en tandsticka. Detta &r den béasta
metoden for att aktivera bagen.
OBS: BULTA inte med elektroden mot stycket, annars riskerar du att skada beklddnaden
vilket gor bagens aktivering svar.
- Sa snart som bdagen har aktiverats, ska du forsoka halla ett avstand fran stycket som
motsvarar diametern pa den elektrod som anvédnds och halla detta avstand sa konstant
som mojligt under svetsningens genomférande. Kom ihdg att elektrodens lutning i
matningsriktningen ska vara cirka 20-30 grader.
For svetsstrangens skull, ska du stdlla elektrodens dnde latt bakat i forhallande till
frammatningsriktningen, ovanfor kratern for att utféra pafyliningen. Lyft sedan elektroden
snabbt ut ur fusionsbadet for att uppna bagens avstangning (utseenden pa svetsstrangen
-FIG.T).

12.3 LCD-DISPLAY | MMA-LAGE (Fig. C)

- ?I:I MMA-funktionssatt;

- Svetsvarden:
m svetsspanning;

n svetsstrom;

- rekommenderad elektroddiameter.

For att komma till de avancerade parametrarnas instéllningsmeny, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och slépp dem sedan. Varje parameter kan
stéllas in till 6nskat vérde genom att vrida/trycka pa ratten (Fig. C2) tills menyn ldmnas.

i
'L'U L : Overensstimmer med den inledande éverstrémmen "HOT START". P& displayen
anges den procentuella 6kningen i forhallande till vardet for vald svetsstrom. Instélining
fran 0 till 100 %. Fabriksinstallning: 50 %.

I~ 2 :Overensstimmer med den dynamiska 6verstrommen "ARC-FORCE". P& displayen
anges den procentuella 6kningen i forhallande till vardet for vald svetsstrom. Denna
installning ger en mer jamn svetsning, undviker att elektroden klistras fast vid detaljen och
tillater anvandning av olika typer av elektroder.

Instéllining fran 0 till 100 %. Fabriksinstélining: 50 %.

11

LI L) . ON/OFF: Anvénds for att aktivera eller avaktivera anordningen som sanker
utspanningen vid tomgang (instalining ON eller OFF). Fabriksinstallning: OFF. Med aktiverad
VRD 6kar operatdrens sakerhet nar svetsmaskinen ar tillslagen utan att vara i svetslage.

13. ATERSTALL FABRIKSINSTALLNINGARNA
Det gar att aterfora svetsen till fabriksinstdliningarna genom att halla de tva rattarna
(Fig.C-1) och (Fig.C-2) nedtryckta under tandningsatgérden.

14. LARMMEDDELANDEN
Aterstéllning sker automatiskt nér larmorsaken upphér.
Larmmeddelanden som kan visas pa displayen:

- ALARM 01 och” @ "2 Utlésning av 6verhettningsskydd for svetsens primar. Funktionen
avbryts tills maskinen har svalnat tillréckligt.

- ALARM 02 och “ @ ”: Utlosning av oGverhettningsskydd for svetsens sekundar.

Funktionen avbryts tills maskinen har svalnat tillrackligt.

ALARM 03: Utlosning p.g.a. dverspanningsskydd. Kontrollera matningsspénningen.

- ALARM 04: Utl6sning p.g.a. underspéanningsskydd. Kontrollera matningsspanningen.

ALARM 10: Utldsning p.g.a. Overstromsskydd i svetskretsen. Kontrollera att

tradmatningshastigheten och/eller svetsstrommen inte &r for hoga.

- ALARM 11: Utlosning p.g.a. kortslutningsskydd mellan brannare och jord. Kontrollera att

det inte ar kortslutning i svetskretsen.

ALARM 13: Utlosning p.g.a. ingen intern kommunikation. Om larmet kvarstar, kontakta

ett auktoriserat servicecenter.

- ALARM 18: Utlosning p.g.a. larm for extraspanning. Om larmet kvarstar, kontakta ett
auktoriserat servicecenter.

Nar svetsen stéangs av kan det hdanda att ALARM 04 visas i nagra sekunder.

15. UNDERHALL
VIKTIGT! FORSAKRA EROMATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

15.1 ORDINARIE UNDERHALL ) . .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV OPERATOREN.
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15.1.1 SKARBRANNARE

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel p& varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smélta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Valj elektrodhallartang och tanghéllarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika Gverhettning, dalig spridning av gasen och
foljdaktligen dalig funktion.

- Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skdrbrénnarens yttersta delar
ar slitna, samt att de &r korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasfordelare.

- Kontrollera, fore varje anvandningstillfalle, att skarbrannarens avslutande delar inte
ar utslitna och att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasspridare.

15.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna &r utslitna och avldagsna med jamna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (tradrullar och ingdende/
utgdende tradledare).

15.2 EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS PERSONAL
MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

VIKTIGT! FORSAKRA EROM ATT SVETSEN ARAVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR
ARBETET | DESS INRE.
Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nar denna &r under spénning kan
ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter under
spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rorelse.
- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur mycket den anvénds
och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som ansamlats pa transformatorn, reaktansen
och likriktaren med hjalp av en strale torr tryckluft (max 10bar).
Undbvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa med
en mycket mjuk borste eller med for detta lampliga I6sningsmedel.
- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.
Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag at
skruvarna for fixering ordentligt.
- Undvik absolut att utfora svetsarbete nar svetsen ar dppen.
Efter att ha utfort underhallet 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 na hoga temperaturer. Linda alla ledningar som
de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna med hégspanning
atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspénning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

16. FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL. KONTAKTA
SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren &r tillslagen och att lampan lyser. Om lampan inte
lyser ligger felet i ndtdelen (kablar, stickpropp, vdgguttag, sékringar, mém).

Det finns inget larm som signalerar ingrepp fran varmesakerhetsanordnigen, 6ver- och
underspanning eller kortslutning.

- Forsdkra dig om att det nominella intermittensforhdllandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera att
flakten fungerar.

Kontrollera ndtspanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt blockeras svetsen.

- Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ér fallet maste felet
atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda, sarskilt att klamman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex farg
och lack).

- Att den anvdnda skyddsgasen &r av rétt typ och att den tillférs i ratt mangd.
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SVAROVACIPRISTROJ S PLYNULYM PODAVANIM DRATU PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
MIG-MAG A FLUX, TIG, MMA, URCENY PRO PROFESIONALNI A PRUMYSLOVE POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzit vyraz,Svarecka”.

1.ZAKLADNI BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpe¢nému pouziti svafovaciho pfistroje
a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o pfislusnych
ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafrovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”).

N

Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem miize byt za danych okolnosti nebezpe¢né.

PFipojeni svafovacich kabeld, kontrolni operace a opravy musi byt provadény pfi
vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte svafovaci pfistroj
a odpojte jej z napajeci sité.

Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni drazam.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodicem.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pfipojena k ochrannému zemnicimu vodici.
Nepouzivejte svarovaci pristroj ve vlhkém, mokrém prostiedi nebo za desté.
Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

Za pfitomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni provadét pfi
vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od napajeciho rozvodu.

f\ O\

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly nebo v
blizkosti jmenovanych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (nap¥. dievo, papir, hadry,
atd.)

Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostateéné vzdalenosti od zdroju tepla,
véetné slune¢niho zareni.

DYMY VZNIKAJICI PRI SVAROVANI MOHOU BYT NEBEZPECNE

Dymy vznikajici béhem svarfovani obsahuji toxické plyny a pary.

Svarecské dymy obsahuji rakovinotvorné latky, jak je

uvedeno v monografii IARC 118 (Mezinarodni agentura pro vyzkum rakoviny).
Toxicita svaFecskych dymii zavisi na nasledujicich faktorech:

- kovy pouzité ke svafovani;

- elektrody a svafovaci draty;

- povlaky;

- detergenty, odmastovace apod.;

- pouzity svafovaci proces.

Vsichni pracovnici musi dodrzovat nize uvedena pravidla, aby

bylo vdechovani svafeéskych dymi omezeno na minimum:

- udrzovat hlavu v dostate¢né vzdalenosti od dymii vznikajicich pfi svafovani;
- tyto dymy nevdechovat;

- zajistit dostate¢nou vyménu vzduchu nebo prostiedky k odstrafiovani svareéskych

dym vznikajicich po zapaleni oblouku;
- v pripadé nedostatecného vétrani pouzivat svarecskou pfrilbu s elektrickym
respiratorem.
Aby byly splnény pozadavky smérnice 2019/130/EU o ochrané zaméstnanct pred
riziky spojenymi s expozici karcinogenim nebo mutageniim pfii praci, je tieba
systematicky pristupovat k posuzovani limitnich hodnot expozice svare¢skym
dymam podle jejich slozeni, koncentrace a doby trvani expozice.
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Zabezpeéte vhodnou elektrickou izolaci viéi svafovaci pistoli, opracovavanému dilu
a pfipadnym uzemnénym kovovym ¢astem, umisténym v blizkosti (dostupnym).
Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi, pokryvek
hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izola¢nich kobercti.

Ultrafialové zafreni je karcinogenni, jak je uved v monografii IARC 118; kromé

toho miize ultrafialové a infraéervené zareni poskodit oéi a spalit kiizi.
Pokazdé si chraiite oci prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI EN
169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych stitech nebo
kuklach, které jsou ve shodé s normou UNIEN 175.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou UNI
EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN 12477), abyste
zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému zafeni pochazejicimu
z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych zavésu.
Hlucnost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svafovani hodnota
denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu
prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).
()
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ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA
Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zptsobuje lokalizovana elektricka
a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud vytvafi pole EMF v okoli svafovaciho
obvodu a samotné svarecky.
Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterého zdravotnického
vybaveni (napf. pacemaker, respiratori, kovovych protéz apod.).
Z tohoto diivodu je tieba pfFijmout naleZita ochranna opatieni viéi nositelim téchto
zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svaiecky nebo provést
vyhodnoceni individudlniho rizika pro svarece.
Tento svaiovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vici
elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaruc¢eno.
Vsichni operatofi musi dodrZovat nize uvedena pravidla s cilem sniZit expozici polim
EMF ze svafovaciho obvodu na minimum:
- vzajemné pfiblizte svafovaci kabely. Kdyz je to mozné, pfipevnéte je lepici paskou;
udrzujte hlavu a trup co nejdaéle od svafovaciho obvodu;
nikdy neovijejte svafovaci kabely kolem kovovych piredméti nebo kolem téla;
nesvarujte s télem nachazejicim se uprostred svarovaciho obvodu;
udrzujte oba svarovaci kabely na stejné strané téla;
pripojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svafovani, co nejblize
k realizovanému spoji;
nesvafrujte v blizkosti svarecky;

vsichni operatofi by méli dodrzovat minimalni pozadované vzdalenosti, jak je
uvedeno v karté udaja EMF;

vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice mensi nez 20 %
minimalni dovolené hodnoty:d = 15 cm.
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- Zafizeni tfidy A:

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém prostiedi, k profesionalnim uéelam.
Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

A DALS| OPATRENI

OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvysenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiala.
MUSI byt piedem zhodnoceny ,Odbornym vedoucim” a vykonany pokazdé v
pritomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt pijaty technické ochranné prostiedkyé:opsané v 7.10; A.8; A.10 normy
»EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9: Instalace a pouziti”
Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podavac dratu (nap¥. pomoci
femenul), MUSI byt svafovani zakazano.
MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou pouziti
bezpeénostnich plosin. B )
NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci s vice
svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych
elektricky muize dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi dvéma odliSnymi
drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera miize dosahnout
dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni pfistroji, ¢imz se zjisti, zda
existuje nebezpeci rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna opatieni v souladu
s ustanovenim &asti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zatizeni pro obloukové svafovani. Cast
9: Instalace a pouziti”.

A ZBYTKOVA RIZIKA

PREVRACENI: Umistéte svarovaci pristroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opa¢ném pFipadé (napf. na naklonéné, poskozené
podlaze, atd.) existuje nebezpedi prevraceni.

NEVHODNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pfistroje k jakémukoli jinému pouziti,
nez je spravné pouziti (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

RIZIKO POPALENIN

Nékteré soucasti svarecky (svafovaci pistole, drzak elektrody) a prilehlé plochy
mohou dosahovat teploty vyssi nez 65 °C: Je tieba pouzivat vhodny ochranny odév.
Drive, nez se dotknete pravé svareného dilu, nechte jej ochladit!

NEVHODNE POUZITI: soucasné pouziti svarecky vice nez jednim operatorem je
nebezpeéné.

PREMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou lahev s plynem (pouziva-li se)
vzdy zajistéte vhodnymi prostfedky uréenymi k zabranéni jejiho nahodného padu.

- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni svarovaciho pfistroje.

Pied pFipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi vSechny ochranné
kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfristroje a podavace dratu nachazet v
predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych soucastech podavace dratu,
napfiklad:

- Vyména vélecki a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vycisténi vale¢ki, ozubenych pirevodi a zény pod nima;

- Mazani ozubenych prevodi.

MUSI BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

PODMINKY PROSTREDI (EN 60974-1)
- Pouzivejte svarecku pouze pfi nasledujicich podminkach prostredi:
« teplota prostiedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 50% pfi 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 90% pfi 20°C;
« Okolni vzduch nesmi obsahovat prach, kyseliny, plyny nebo korozivni latky apod.

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfislusenstvi (s obalem nebo bez obalu) do uzavienych
mistnosti.

Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -20 °C do 55 °C.

V piipadé, ze je zafizeni vybaveno jednotkou kapalného chlazeni a pracuje v prostiedi

s teplotou nizsi nez 0 °C: Pouzijte nemrznouci kapalinu doporu¢enou vyrobcem nebo

uplné vyprazdnéte rozvod kapaliny a zasobnik na kapalinu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zafizeni pied vlhkosti, Spinou a

korozi.

)i ¢

mmmm LIKVIDACE

Tuto svaFecku nelikvidujte po skonceni jeji Zivotnosti spolu s béznym domovnim
odpadem.

Uzivatel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na sbérnych mistech,
uréenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych zafizeni, nebo obracenim se na obchod,
ve kterém byl vyrobek zakoupen. Toto ustanoveni se tyka vyhradné likvidace zafizeni
na uzemi Evropské unie (RAEE).

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tato svarecka je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyrobena specidlné pro
svafovani MAG uhlikovych nebo nizkolegovanych oceliv ochranném plynu CO, nebo smési
argon/CO, s pouzitim pInych nebo dutych elektrodovych dratti (trubicek).

Je dale vhodna pro svafovani MIG nerezovych oceli plynem argon + 12 % kysliku, hliniku
a CuSi3, CuAl8 (pajeni) plynem argon s pouzitim elektrodovych dratd, jejichz slozeni je
vhodné pro svafovany dil.

Umoznuje pouziti dutych dratd, které jsou vhodné pro pouziti bez ochranného plynu Flux,
a to prizplsobenim polarity svafovaci pistole pokyniim vyrobce dratu (pouze verze 180A
a 200A).

Je mimoradné vhodna pro aplikace na lehkych konstrukcich a karoseriich, pro svafovani
pozinkovanych plech(, dili high stress (s vysokym stupném Gnavy), nerezové oceli a
hliniku. SYNERGICKA ¢innost zajistuje rychlé a snadné nastaveni parametrii svafovani a vzdy
zarucuje vysokou kontrolu oblouku a kvality svafovani (OneTouch Technology).

Svarecka, u které je to soucasti (viz tab. 1), je uzplsobena pro svafovani TIG se
stejnosmérnym proudem (DC) se zapalenim oblouku dotykem (rezim LIFT ARC) viech druht
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 uzplsobena také pro svafovani elektrodou MMA jednosmérnym
proudem (=) obalovanymi elektrodami (rutilovymi, kyselymi, bazickymi).

2.1 ZAKLADNI VLASTNOSTI

MIG-MAG

- Synergicka (automaticka) nebo manualni ¢innost;

prednastavené synergické kfivky;

- zobrazovani rychlosti dratu a svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji;

volba ¢innosti 2T, 4T, bodovani;

- nastaveni: rampa zrychleni dratu, elektronickd reaktance, doba dohofeni dratu (burn-
back), dofuk;

zména polarity pro svarovani GAS MIG-MAG/BRAZING nebo NO GAS/FLUX (pouze verze
180A a 200A).

- Nastaveni metrického nebo anglosaského mérného systému.

TIG (viz tabulka 1)
- Zapaéleni LIFT;
- Zobrazovéni svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji.

MMA (viz tabulka 1)

- Regulace Arc force, Hot start.

- ZafizeniVRD.

- Ochrana Anti-stick.

- Udaj o priméru elektrody, kterd je doporuéena v zavislosti na svafovacim proudu;
- Zobrazovani svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji.

OCHRANY

- Termostaticka ochrana;

- Ochrana proti ndhodnym zkratdm, zpUsobenym stykem mezi svafovaci pistoli a
ukostfenim;

- Ochrana proti poruchovému napéti (pfilis vysoké nebo pfilis nizké napajeci napéti);

- Ochrana proti pfilepeni - Anti-stick (MMA).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

- Svarovaci pistole;

- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi;

- Drzéak pro zavéseni svafovaci pistole (je-li soucasti).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI
Adaptér pro plynovou lahev s argonem;

vozik (pouze verze 180A a 200A);

samozatmivaci kukla;

sada pro svarovani MIG/MAG;

sada pro svafovani MMA;

sada pro svarovani TIG.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikacnim Stitku a jejich vyznam je nésledujici:
Obr.A
1- Prislusnd EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojd pro obloukové svafovani.
2- Nazev a adresa vyrobce.
3- Nézev modelu.
4- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.
5- Symbol predurceného zpusobu svafovani.
6- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se zvysenym rizikem drazu
elektrickym proudem (napt. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).
7- Symbol napajeciho vedeni:
1~ : stiidavé jednofazové napéti;
3~ : stfidavé tfifazové napéti.
8- Stupen ochrany obalu.
9- Technické udaje napdjeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%).

= | jnax - Maximalni proud absorbovany vedenim.

- |, - Efektivni napajeci proud.

10- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximélni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- /U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt doddvany svafovacim
pfistrojem béhem svarovani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého muze svafovaci pfistroj dodavat
odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zékladé 10-minutového
cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

P¥i prekroceni faktord pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zasahu tepelné
ochrany (svafovaci pfistroj zlstane v pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota
nedostane zpét do piipustného rozmezi ).

- A/V-A/V : Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu (minimalni maximalni) pfi
odpovidajicim napéti oblouku.

11- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dild, vyhledavani ptvodu vyrobku).

12- ——}-: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k ochrané vedeni.

13- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichZ vyznam je uveden v kapitole 1

»Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani®.
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Poznédmka: Uvedeny pfiklad stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na symboly a
orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych tdaji vaseho svafovaciho pfistroje musi
byt odecitany pfimo z identifika¢niho stitku samotného svafovaciho pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVARECKA: viz tabulka 1 (TAB. 1).

- SVAROVACI PISTOLE MIG: viz tabulka 2 (TAB. 2).

- SVAROVACI PISTOLE TIG: viz tabulka 3 (TAB. 3).

- KLESTi DRZAKU ELEKTRODY: viz tabulka 4 (TAB. 4).

- PRUMERNA SPOTREBA SVAROVACIHO DRATU A PLYNU: viz tabulka 6 (TAB. 6).

Hmotnost svarecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4.POPIS SVARECKY )
4.1 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY

4.1.1 SVARECKA (obr. B, B1, B2 a B3)

Na pfedni strané:

1- Ovladaci panel.

2- Svarovaci kabel a svarovaci pistole.

3- Zemnici kabel se zemnici svorkou.

4- Pripojka svafovaci pistole.

5- Kladna zasuvka (+), umoznuijici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
6- Zapornd zasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
7- Zastrcka pro rychlé pripojeni, pfipojena k piipojce svarovaci pistole.
8- Pfipojka svafovaci pistole (T2).

9- Svarovaci kabel a svafovaci pistole (T2).

10 -Svarovaci kabel a svafovaci pistole (T3).

Na zadni strané:

11 -Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP/VYP.).

12 -Konektor trubky ochranného plynu.

13 -Napajeci kabel.

14 -Konektor trubky ochranného plynu svafovaci pistole T2.
15 -Konektor trubky ochranného plynu svafovaci pistole T3.

V prostoru pro odvijec dratu (je-li soucasti):

16- Kladna svorka (+).

17- Zaporna svorka (-).

POZN. Zména polarity pro svaifovani FLUX (bez plynu).

4.1.2 OVLADACI PANEL SVARECKY (obr. C)
1- volba (pfi stisknuti) svafovaciho procesu
MANUALNIHO), TIG nebo MMA
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Regulace svarovaciho vykonu.
MANUALNI MIG-MAG:
- Rychlost podavani dratu.
TIG (je-li soucasti):
- Regulace svafovaciho proudu.
MMA (je-li soucasti):
- Regulace svafovaciho proudu.

MIG-MAG  (SYNERGICKEHO nebo

2- Stisknuti E umoznuje piistup k programim pfednastavenym ve stroji.
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Nastaveni svaru (délky oblouku)
MANUALNI MIG-MAG:
- Nastaveni svaru (svafovaciho napéti)
TIG:
- Nenf aktivovan.
MMA:
- Nenf aktivovan
3- LCDdisplej
4 - pii stisknuti vybér svafovaci pistole T1, T2, T3.
5- LED signalizace nastavené svafovaci pistole T1, T2, T3.

5.INSTALACE

ZAPOJENIM SVARECKY SE MUSIi PROVADET PRI VYPNUTE SVARECCE,
ODPOJENE OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSI
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

fﬁ UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A ELEKTRICKYM
BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A

Obr. D (verze 180A s koly)
Obr. D1 (verze 270A)
Obr. D2, D3 (verze s 3 svafovacimi pistolemi)
Rozbalte svarecku a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti obr. E
Montaz svarovaciho kabelu-klesti drzaku elektrody OBR. F
Montaz haku pro zavéseni svafovaci pistole (je-li soucasti) OBR. G

5.1 UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvord pro vstup a
vystup chladiciho vzduchu nenachdzely prekézky; mezitim se ujistéte, Zze se nebude nasavat
vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdéalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pristroj na rovny povrch s nosnosti,
ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni nebo

nebezpeénym piesuniim.

5.2 PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité Udaje
svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, kterd je k dispozici v misté
instalace.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napdjecimu systému s uzemnénym
nulovym vodic¢em.

- Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje.

- TypB( ) pro trojfazové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), doporucujeme
vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodtim rozhrani napajeci sité s impedanci neptesahujici
Zmax = 0.24 ohm.

- Svafovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pfi ptipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéreni toho, zda
Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

(1~)

Pripojte zastrcku napéjeciho kabelu do sitové zasuvky vybavené pojistkami nebo
automatickym jisticem; pfislusna zemnici svorka musi byt pfipojena k zemnicimu vodici
(Zlutozelenému) napéjeciho vedeni.

(3~)
K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastr¢ku (3P + Z) vhodné proudové kapacity
a pripravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym jisticem; piislusny
zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napajeciho vedeni.
V tabulce (TAB. 1) uvadime doporucené hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené vampérech,
zvolenych na zdkladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim
pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.
UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem)
a majetku (napf. pozar).

5.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU
5.3.1 Doporuceni

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NIiZE UVEDENYCH PRIPOJENI SE

UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuc¢ené pro svafovaci kabely (v mm?) na

zakladé maximalniho proudu dodéavaného svareckou.

Dale plati:

- Zasroubujte konektory svafovacich kabelt az na doraz do zésuvek umoznujicich rychlé
pfipojeni (jsou-li soucasti), aby byl zajistén dokonaly elektricky kontakt; v opa¢ném
piipadé bude dochazet k prehtivani samotnych konektord s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou Gcinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

Vyhnéte se poutziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti opracovavaného dilu,

pro svod svafovaciho proudu namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat ohrozeni

bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkdm svafovani.

5.3.2 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MIG-MAG

5.3.2.1 Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem (pokud se pouziva)

- Tlakova lahev s plynem, kterou Ize naloZit na opérnou plochu voziku: max. 30 kg (je-li
soucasti).

- Zasroubujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakové ldhve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
argon nebo smési argon/CO, mezi né vloZte pfislusnou redukci, které je dodana formou
pfislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové ldhve povolte kruhovou matici regulace reduktoru tlaku.

(*) Prislusenstvi, které je tfeba zakoupit samostatné a které neni dodavano s vyrobkem.

5.3.2.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu
Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvafenému spoji.

5.3.2.3 Svarovaci pistole
Pripravte ji pro zahdjeni podavéani dratu demontazi trysky a kontaktni trubicky, aby se
usnadnilo vyusténi dratu.

5.3.2.4 Interni zména polarity (je-li soucasti)
Obr.B
- Otevrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.
- Svarovani MIG/MAG (s plynem):
- Pfipojte kabel svafovaci pistole k cervené svorce (+) (obr. B-16)
- Pripojte zemnici kabel klesti do zaporné zasuvky (-), umoznujici rychlé pfipojeni (obr.
B-17)
- Svafovani FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k ¢erné svorce (-) (obr. B-17).
- Pripojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoziujici rychlé pfipojeni (obr.
B-16).
- Zavrete dvirka prostoru, ve kterém se nachazi odvijec drétu.

5.3.2.5 Externi zména polarity (je-li soucasti)
Obr.B

Svarovani MIG/MAG (s plynem):

- Pripojte kabel svafovaci pistole k piipojce svafovaci pistole (obr. B-4).

Pripojte zastréku umoznuijici rychlé pripojeni (obr. B-7) do kladné zasuvky (+), umoznujici
rychlé pfipojeni (obr. B-5).

- Pripojte zemnici kabel klesti do zaporné zasuvky (-), umoznuijici rychlé ptipojeni (obr. B-6).
Svarovani FLUX (bez plynu):

- Pripojte kabel svarovaci pistole k piipojce svafovaci pistole (obr. B-4).

Pfipojte zastrcku umozhujici rychlé pfipojeni (obr. B-7) do zaporné zasuvky (-), umozhujici
rychlé pfipojeni (obr. B-6).

- Pripojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoznujici rychlé pfipojeni (obr. B-5).

5.3.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU TIG

5.3.3.1 Pripojeni k tlakové lahvi s plynem

- Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové ldhve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
argon mezi né vlozte piislusnou redukci, ktera je dodéna formou pfislusenstvi.

Pfipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku z vybavy.

- Pred otevienim ventilu tlakové ldhve povolte kruhovou matici regulace reduktoru tlaku.
Oteviete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orienta¢nich udajd
pouZiti - viz tabulka (TAB. 5); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
béhem svafovani, a to prostfednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.

A UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zavrete ventil plynové lahve.

5.3.3.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu
- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
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ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji. Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (+) (obr. B-5).

5.3.3.3 Svarovaci pistole
- VloZte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-) (obr. B-6). Zapojte plynovou
hadici svafovaci pistole k pfislusné tlakové lahvi.

5.3.4 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA
Témér vsechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pélu (+) zdroje; pouze ve
vyjimec¢nych ptipadech - u kyselych elektrod - se pfipojuji k zdpornému pélu (-).

5.3.4.1 Pfipojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka slouzici k sevieni obnazené casti elektrody.
Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+) (obr. B-5).

5.3.4.2 Piipojeni zemniciho kabelu svaifovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji. Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (-) (obr. B-6).

5.4 NAKLADANI CIVKY S DRATEM (obr. H, H1, H2)

UPOZORNENI(! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH S NAKLADANIM
DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODICi POUZDRO DRATU A KONTAKTNI

TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU DRATU, KTERY HODLATE

POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE

OCHRANNE RUKAVICE.

Otevrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

- Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, Ze je unaseci kolik navijedla spravné

umistén v piislusném otvoru (1a).

Uvolnéte pritlacné/y valecky/valecek a oddalte je/jej od spodnich/ho valeckd/u (2a).

- Zkontrolujte, zda se podavaci vélecek/ky hodi k pouzitému druhu drétu (2b).

Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym fezem, bez okraju;

otocte civku proti sméru hodinovych rucicek a navlecte konec dratu do vstupniho vodice

dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodice dratu ve spoji na svafovaci pistoli (2c).

- Opétovné sefidte polohu pfitlacnych/ho valeckl/u nastavenim primérné hodnoty jejich/

jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve zlabu spodniho valecku (3).

Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).

- Zasunte zastrcku svafovaciho pfistroje do napéjeci zasuvky, zapnéte svafovaci pfistroj,
stisknéte tlacitko svafovaci pistole nebo tlacitko posuvu dratu na ovladacim panelu (je-li
soucasti), vyckejte na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze predni ¢asti svafovaci pistole po
jeho prechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je vystaven
mechanickému namahani; proto by pfi nedostatecnych ochrannych
opatienich mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem,
ke zranéni nebo k zapaleni elektrickych oblouku:

- Nesméruijte svafovaci pistoli viici ¢astem téla.

Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svafovaci pistoli (4b).

Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak véleckG a brzdéni navijedla

na minimalni moznou uroven a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve zlabku a zda pfi

zastaveni tahace nedochazi k uvolnéni zavitl dratu nasledkem nadmérné setrvacnosti
civky.

Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vy¢nivajiciho z hubice, na délku 10-15 mm.

Zaviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

6. SVAROVANI MIG/MAG: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratd na hrotu dratu
v tavici lazni (az do 200krat za sekundu). Volna délka dratu (stick-out) je obvykle v rozmezi
od 5do 12mm.

Uhlikové a nizkolegované ocele
- Prmér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Nerezavéjici ocele

- Prmér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik a CuSi/CuAl

- Pramér pouzitelnych drat(:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)
CO, nebo smési Ar/CO,

0.8- 1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1 -2 %)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)

- Pouzitelny plyn: Ar
Duty drat

- Prlmér pouzitelnych dratd: 0.8-0.9-1.2mm
- Poutzitelny plyn: Zadny
6.2 OCHRANNY PLYN

Viz TAB. 6.

7.PROVOZNI REZIMY MIG-MAG SYN
7.1 Cinnost v SYNERGICKEM REZIMU n

Uzivatel definuje parametry, jako je materidl, prdmér dratu ,druh plynu ,asvarecka
se automaticky nastavi do optimalnich podminek c¢innosti, ur¢enych jednotlivymi
synergickymi kiivkami, které jsou ulozené v paméti. UzZivatel bude muset pro zahajeni
svarovani pouze zvolit tloustku materialu (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD displej v SYNERGICKEM rezimu (obr. L)
POZN. Vsechny hodnoty, které Ize zobrazit a zvolit, zavisi na druhu pfedvoleného svarovani.

1- Rezim &innosti v synergii

2- Svafovany material. Mozné druhy Fe (ocel), Ss (nerezova ocel), AIMg AIS|5 (hlinik), CuSi/
CuAl (pozinkované plechy - svafovani - pajeni), Flux (duty drat - svafovani NO GAS);

3- Pramér pouzitého dratu;

4- Doporuceny ochranny plyn;

5- Tloustka svafovaného materidlu;

6- Graficky indikator tloustky materialu;

7- Graficky indikator tvaru svaru;

8- Hodnoty svafovéni:
{g rychlost podavani dratu;

m svafovaci napéti;
“ svafovaci proud.

9- ATC (Advanced Thermal Control - Pokrocilé tepelné Fizeni).

7.1.2 Nastaveni parametri

Stisknutim tlacitka C-2 nejméné na 1 sekundu je umoznén pfistup k programim
prednastavenym ve stroji.

Otéceni oto¢ného ovladace C-2 umoziuje posun v seznamu viech programl (PRG 01,
02 apod.). Zvolte vybrany program stisknutim a uvolnénim stejného oto¢ného ovladace.
Svérecka se automaticky nastavi do optimalnich podminek ¢innosti, ur¢enych jednotlivymi
synergickymi kfivkami, které jsou uloZzené v paméti. Pro zahajeni svafovani bude muset
uzivatel pouze zvolit tloustku materialu oto¢nym ovlada¢em C-1. Svafovaci napéti a proud
jsou zobrazovény na displeji pouze béhem svarovani.

7.1.3 Nastaveni tvaru svaru

Nastaveni tvaru svaru se provadi prostfednictvim oto¢ného ovladace (obr. C-2), ktery
nastavuje délku oblouku, ¢imz urcuje vétsi nebo mensi piisun svafovaciho tepla.

Stupnice nastaveni se méni od -10 + 0 + +10; ve vétsiné piipadl Ize s oto¢nym ovladacem
ve stfedni poloze (0, , ) dosdhnout optimalniho vychoziho nastaveni (hodnota je

zobrazena na LCD displeji, nalevo od grafického symbolu svaru, a zmizi po prednastavené
dobé).

Prostiednictvim oto¢ného ovladace (obr. C-2) se grafické oznaceni tvaru svaru na displeji
méni a zobrazuje se konvexnéjsi, plossi nebo konkavnéjsi tvar.

Konvexni tvar. xH:‘. Poukazuje na to, ze dochazi k nizkému piisunu svarovaciho tepla, a
proto je svar ,studeny’, se slabym prdnikem; otacejte otocnym ovladacem ve sméru
hodinovych rucicek pro vétsi pfisun tepla; vysledkem bude svafovani s vy$sim tavenim.

Konkavni tvar. L Poukazuje na to, ze dochézi k vysokému pfisunu svarovaciho tepla, a
proto je svar ,horky”, s nadmérnym pranikem; otacejte otoénym ovlada¢em proti sméru
hodinovych ruci¢ek pro mensi taveni.

7.1.4 Rezim ATC (Advanced Thermal Control)

Aktivuje se automaticky pfi tloustce nastavené na hodnotu mensi nebo rovnou 1,5mm.
Popis: Specifické okamzité fizeni svafovaciho oblouku a vysoka rychlost korekce parametrd
minimalizuje proudové 3picky, charakteristické pro reZim pfenosu Short Arc, s naslednou
vyhodou spocivajici v omezeném tepelném pfinosu na svarovany dil. Vysledkem je na jedné
strané deformace materialu a na druhé plynuly a pfesny ptenos pfidavného materialu s
vytvorenim svaru, ktery Ize snadno modelovat.

Vyhody:

velmi snadné svafovani na materidlech s tenkou tloustkou;

- mensi deformace materidlu;

stabilni oblouk i pfi nizkych proudech;

- rychlé a presné bodové svarovani;

usnadnéné spojeni vzajemné vzdalenych plechd.

7.1.5 Nastaveni pokrocilych parametri: MENU 1 (obr. M)

Pro pfistup na menu nastaveni pokrocilych parametrt stisknéte otocné ovladace (obr.
C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Po zobrazeni MENU 1 stisknéte
znovu. Kazdy parametr mlze byt nastaven na pozadovanou hodnotu otd¢enim/stisknutim
oto¢ného ovladace (obr. C2) az do ukonceni zobrazovani menu.

: korekce rampy zrychleni dratu (obr. M-1)
Umoznuje provést korekci rampy rozjezdu drétu, aby se zabranilo pfipadnému pocate¢nimu
nahromadéni svaru. Nastaveni od - 10 % do + 10 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 0 %

: korekce elektronické reaktance (obr. M-2)
Vyssi hodnota urcuje teplejsi svarovaci lazen. Nastaveni na hodnotu od -10 % (stroj s malou
reaktanci) do + 10 % (stroj s velkou reaktanci). Hodnota z vyrobniho zédvodu: 0 %

E : korekce dohofteni dratu (Burn back). (Obr. M-3)

Umoznuje nastavit dobu péleni dratu pii zastaveni svafovani. Nastaveni od - 10 % do + 10
%. Hodnota z vyrobniho zédvodu: 0 %

’1{ : Dofuk (Post gas). (obr. M-4)
Umoznuje pfizplsobit dobu odtoku ochranného plynu od zastaveni svarovani. Nastaveni
na hodnotu od 0 do 10 sekund. Hodnota z vyrobniho zavodu: 1 s.

{g : korekce rychlosti dratu (obr. M-5)
Umoznuje zvysit nebo snizit rychlost podavani dratu vzhledem k hodnoté zobrazené na
displeji. Regulace od -3 do +3 m/min. Hodnota z vyrobniho zavodu: 0 m/min.

7.2 Cinnost v MANUALNIM rezimu m
Uzivatel muze pfizpusobit viechny parametry svafovani dle vlastnich potieb.

7.2.1LCD displej v MANUALNIM rezimu (obr. N)
1-  MANUALNI provozni rezim m;

2- Hodnoty svafovani:
Eg rychlost podavani dratu;

m svafovaci napéti;
n svafovaci proud.

7.2.2 Nastaveni parametri

V manudlnim rezimu jsou rychlost podavani dratu a svafovaci napéti regulovany
samostatné. Oto¢ny ovladac (obr. C-1) nastavuje rychlost dratu a druhy oto¢ny ovladac
(obr. C-2) nastavuje svafovaci napéti (které urcuje svafovaci vykon a ovliviiuje tvar svaru).
Svarovaci proud je zobrazovan na displeji (obr. N-2) pouze béhem svarovani.

7.2.3 Nastaveni pokrocilych parametri: MENU 1 (obr. M)

Pro pfistup na menu nastaveni pokrocilych parametrd stisknéte oto¢né ovladace (obr.
C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Po zobrazeni MENU 1 stisknéte
znovu. Kazdy parametr mlze byt nastaven na poZzadovanou hodnotu otd¢enim/stisknutim
oto¢ného ovladace (obr. C2) az do ukonceni zobrazovani menu.

:Rampa zrychleni dratu (obr. M-1).

Umoznuje pfizptsobit rychlost dratu pfi zahajeni svafovani z divodu optimalizace zapéleni
oblouku. Nastavuje se na hodnotu od 20 do 100 % (rozjezd v % rychlosti rezimu). Hodnota
z vyrobniho zavodu: 50 %
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j : Elektronicka reaktance (obr. M-2)

Vy33i hodnota urcuje teplejsi svarovaci lazer. Nastaveni na hodnotu od 10 % (stroj s malou
reaktanci) do 100 % (stroj s velkou reaktanci). Hodnota z vyrobniho zdvodu: 50 %

E : Doba dohofteni (Burn-back). (obr. M-3)

Umoznuje nastavit dobu paleni dratu pfi zastaveni svafovani. Nastaveni od 0 do 1 s.
Hodnota z vyrobniho zédvodu: 0,08 s

E : Dofuk (Post gas). (obr. M-4)

Umoznuje pfizptsobit dobu odtoku ochranného plynu od zastaveni svafovani. Nastaveni
na hodnotu od 0 do 10 sekund. Hodnota z vyrobniho zavodu: 1 s.

@ : korekce rychlosti dratu (obr. M-5)
Umoznuje zvysit nebo snizit rychlost podavani dratu vzhledem k hodnoté zobrazené na
displeji. Regulace od -3 do +3 m/min. Hodnota z vyrobniho zadvodu: 0 m/min.

7.2.4 Nastaveni svafovaci pistole T1, T2, T3 (je-li soucasti)

Nastaveni pouziti svareci pistole T1, T2, T3 mlize probéhnout dvéma zptisoby:

- stisknutim tlacitka, které se nachézi na ovladacim panelu (obr. C-4), dojde k rozsviceni
pfislusné LED;

- stisknutim tlacitka pistole, kterd mé byt pouzita, nejméné na jednu sekundu, dokud se
nerozsviti odpovidajici LED.

8. OVLADANI TLACITKEM SVAROVACI PISTOLE

8.1 Nastaveni rezimu ovladani tlacitkem svafovaci pistole (obr. O)

Pro pfistup do menu v manualnimi synergickém rezimu stisknéte soucasné otocné ovladace
(obr.C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte oto¢nym ovladacem
(obr. C2) az do zobrazeni menu 2. Potvrdte volbu opétovnym stisknutim otocného ovladace.

8.2 Rezim ovladani tlacitkem svarovaci pistole
Je mozné nastavit 3 rGizné druhy ovladani pomoci tlacitka pistole:

-' '
Rezim 2T:': ‘: 1

Svarovani se zahajuje stisknutim tlacitka svarovaci pistole a kon¢i jeho uvolnénim.

RezimaT: 1L

Svarovani se zahajuje stisknutim a uvolnénim tlacitka svafovaci pistole pouze v pripadé,
Ze je tlacitko svafovaci pistole stisknuto a uvolnéno podruhé. Tento rezim je uzitecny pro
dlouhodobé svarovani.

Rezim bodovani: B

Umoznuje realizaci bodovych svart MIG/MAG s fizenim doby trvani svafovani.

9. MENU MERNYCH JEDNOTEK (obr. O)

Pro pfistup do menu v manualnim i synergickém rezimu stisknéte soucasné oto¢né ovladace
(obr.C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte oto¢nym ovladacem
(obr. C2) az do zobrazeni menu 3. Potvrdte volbu opétovnym stisknutim otocného ovladace.
Nyni je mozné nastavit metrické nebo anglosaské mérné jednotky. Pfi opétovném stisknuti
se otocny ovladac C-2 vrati do manualniho (nebo do synergického) rezimu.

10. MENU INFORMACE (obr. O)

Pro piistup do menu v manualnim i synergickém rezimu stisknéte soucasné oto¢né ovladace
(obr.C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte oto¢nym ovladacem
(obr. C2) az do zobrazeni menu 4. Potvrdte volbu opétovnym stisknutim oto¢ného ovladace;
otacenim oto¢ného ovladace C-2 Ize ziskat informace ohledné nainstalovaného softwaru.
Pfi opétovném stisknuti se oto¢ny ovlada¢ C-2 vrati do manuélniho (nebo do synergického)
rezimu.

11. SVAROVANI TIG DC: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

11.1 ZAKLADNI PRINCIPY

Svarovéni TIG DC je vhodné pro viechny druhy nizkolegovanych a vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pro tézké kovy jako méd, nikl, titan a jejich slitiny (obr. P). Pro svafovani
TIG DC elektrodou pfipojenou k pdlu (-) se obycejné pouziva elektroda se 2 % ceru (s Sedym
pruhem). Wolframovou elektrodu je tfeba axidlné nabrousit na brusce, a to zplsobem
znazornénym na obr. Q; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystiedén, ¢imz se zamezi
odchylkdm oblouku. Je dulezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto
operaci bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotrebeni elektrody
nebo v pfipadé, Ze dojde k jeji ndhodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti.
Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny pradmér elektrody se spravnym
proudem - viz tabulka (TAB. 5). Elektroda obycejné vy¢niva z keramické hubice 2-3 mm a
muZze dosdhnout 8 mm pii rohovych svarech.

Svarovéni se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné pfipravenych materidlG
s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR. R). Pro vyssi
tloustky jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké mé zakladni materidl, a vhodného
prméru, s vhodné pripravenymi okraji (OBR. S). Aby byl zajistén dokonaly svar, je nutné,
aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu, olejd, tukd, rozpoustédel atd.

11.2 PRACOVNI POSTUP (ZAPALENI LIFT)

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného ovladace
dle potieby doladte svarovaci proud podle redlné potiebného privodu tepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.
Zapéleni elektrického oblouku se uskute¢ni dotykem svafovaného dilu wolframovou
elektrodou a jejim néaslednym oddalenim. Tento zpUsob zapaleni oblouku zplsobuje
méné elektro-radia¢niho ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstk( a
opotiebeni elektrody.

- Mirnym tlakem opiete hrot elektrody o svafovany dil.

- Okamzité nadzvednéte elektrodu o 2-3 mm, ¢imz zp(isobite zapaleni oblouku.
Svarecka nejdfive vygeneruje nizsi proud. Kratce poté bude vygenerovan nastaveny
svarovaci proud.

- Za Ucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

11.3 LCD DISPLEJ V REZIMU TIG (obr. C)

- £ Provozni rezim TIG;

- Hodnoty svafovani:
m svarovaci napéti;

“ svafovaci proud.

12. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

12.1 ZAKLADNI PRINCIPY

- Vkazdém pripadé je viak potiebné, 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 priméru pouzité elektrody a druhu spoje, ktery
si prejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro riizné prameéry elektrod,
jsou:

o Elektrody (mm) i Svarovaci proud (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Je 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 zvoleného proudu uréeny
také dal3imi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni,
primér a kvalita elektrod (za ucelem spravného uchovévani elektrod je udrzujte mimo
dosah vlhkosti, chrénéné v pfislusnych balenich nebo nadobéch).

UPOZORNENI:
V zavislosti na znacce, typu a tloustce povrchové vrstvy elektrod maze dojit k nestabilité
oblouku, ktera je zpUsobena sloZzenim samotné elektrody.

12.2 Postup

- Drzte si ochranny stit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarovany dil;
provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zépalky; jedna se o nejspravné;jsi zpusob zapaleni
oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni povrchu
s naslednymi obtizemi pfi zapéleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou dobu vytvafeni svaru udrzovat
od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici prdméru pouzité elektrody; pamatujte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod thlem 20-30 stupid ve sméru posuvu.

- Po vytvoreni svaru presurite koncovou cast elektrody mirné zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za ic¢elem jeho naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu
z tavici 1azné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. T).

12.3 LCD DISPLEJ V REZIMU MMA (obr. C)

- ?: Provozni rezim MMA;

- Hodnoty svafovani:
m svafovaci napéti;

n svafovaci proud;
- @ doporuceny pramér elektrody.

Pro piistup na menu nastaveni pokrocilych parametri stisknéte oto¢né ovladace (obr.C1) a
(obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Kazdy parametr mize byt nastaven na
pozadovanou hodnotu otac¢enim/stisknutim oto¢ného ovladace (obr. C2) az do ukonceni
zobrazovani menu.

[ I

T . predstavuje pocatecni nadproud ,HOT START” s Gdajem na displeji o
procentudlnim podilu zvyseni vici zvolené hodnoté svarovaciho proudu. Nastaveni na
hodnotu od 0 do 100 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 50 %.

I L : predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE” a na displeji je zobrazovano
procentudlni zvyseni vzhledem k predvolené hodnoté svafovaciho proudu. Tato regulace
zlepsuje plynulost svafovani, zabranuje pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu a umoznuje
pouziti riznych druht elektrod.

Nastaveni na hodnotu od 0 do 100 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 50 %.

[ .

[ d : ON/OFF (ZAP/VYP); umoznuje aktivovat nebo zrusit zafizeni pro omezeni
vystupniho napéti naprazdno (nastaveni ON (ZAP) nebo OFF (VYP)). Hodnota z vyrobniho
zavodu: OFF. Pfi aktivovaném VRD se zvy3uje bezpecnost obsluhy, kdyz je svarecka zapnuta,
ale nenachazi se ve stavu svafovani.

13. OBNOVENI NASTAVENI Z VYROBNIHO ZAVODU
Svarovaci pfistroj Ize uvést do stavu, do jakého byl nastaven ve vyrobnim zavodé, souc¢asnym
stisknutim oto¢nych ovladacti (obr. C-1) a (obr. C-2) béhem jeho zapnuti.

14. SIGNALIZACE ALARMU
Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky, bezprostiedné po zruseni pficiny alarmu.
Hlaseni alarmu, kterd se mohou zobrazit na displeji:

ALARM 01 a,, @ “: Zasah tepelné ochrany a primérniho obvodu svafovaciho pfistroje.
Cinnost bude prerusena az do dostate¢ného ochlazeni stroje.

ALARMO02a,, @ “: Zasah tepelné ochrany a sekundarniho obvodu svafovaciho pfistroje.
Cinnost bude pferusena az do dostate¢ného ochlazeni stroje.

ALARM 03: zésah ochrany proti piepéti. Zkontrolujte napajeci napéti.

ALARM 04: zasah ochrany proti podpéti. Zkontrolujte napajeci napéti.

ALARM 10: zésah ochrany pred nadproudem ve svafovacim obvodu. Zkontrolujte, zda
hodnota rychlosti unasece a/nebo svafovaciho proudu neni pfilis vysoka.

ALARM 11: zasah ochrany pfed zkratem mezi svafovaci pistoli a ukostfenim. Zkontrolujte,
zda nedochazi ke zkratlim ve svafovacim obvodu.

ALARM 13: zasah kvli chybéjici interni komunikaci. Kdyz alarm pretrvéva, obratte se na
autorizované servisni stfedisko.

ALARM 18: zasah kvuli alarmu pomocného napéti. KdyZ alarm pretrvava, obratte se na
autorizované servisni stiedisko.

P¥i vypnuti svafovaciho pfistroje mize byt na nékolik sekund zobrazena signalizace
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ALARM 04.

15. UDRZBA

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

15.1 RADNA UDRZBA . . .
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

15.1.1 UDRZBA SVAROVACI PISTOLE

- Zabrante tomu, aby doslo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpUsobilo by to roztaveni izola¢nich materiald s naslednym rychlym uvedenim
svarovaci pistole mimo provoz.

Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spoju.

- Dukladné zvolte drzak elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzéku a elektrodu s vhodnym
primérem tak, abyste zabranili pfehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym poruchdm
¢innosti.

Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotifebeni a spravnost montaze koncovych ¢asti
svafovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

15.1.2 Podévac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotiebeni valeckd tahace dratu a pravidelné odstranujte
kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a vystupni vodic¢
dratu).

15.2 MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM
PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI
AV SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTRO)J
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Piipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfristroje pod napétim mohou

zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpisobenymi pfimym

stykem se soucastmi pod napétim a/nebo primym stykem s pohybujicimi se souc¢astmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi kontrolujte
vnitiek svafovaciho pfistroje a odstranujte prach nahromadény na transformatoru
prostiednictvim proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte

jejich pripadné ocisténi velmi jemnym kartacem nebo vhodnymi rozpoustédly.

Pfi uvedené piilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda jsou

kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld svafovaciho pfistroje a

utahnéte na doraz upevnovaci srouby.

Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném svafovacim pfistroji.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a kabelaze a vratte je do
puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi
nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte véechny vodice
stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzajemné oddélte pfipojeni
primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodi¢t sekundarniho vinuti.
Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

i:f UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE A

16. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY
NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON" je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opa¢ném piipadé
je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zdsuvka a/nebo zastrcka, pojistky, atd.).
Neni pfitomen alarm signalizujici zasah tepelné ochrany zpusobeny pfepétim nebo
podpétim ci zkratem.

Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho proudu;
v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje pfirozenym
zpUsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napdjeci napéti: Kdyz je napéti pfili§ vysoké nebo pfilid nizké, svafovaci
pfistroj zlistane zablokovan.

Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
piipadé pristupte k odstranéni jeho pficin.

Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim ddrazem na skute¢né
pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né viozen izola¢ni materiél (napt. lak).
Je poutzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.
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STROJ ZA VARENJE KONTINUIRANOM ZICOM ZA LUCNO VARENJE A MIG-MAG | FLUX,
TIG, MMA, PREDVIDEN ZA PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU.
Napomena: U tekstu koji slijedi upotrijebiti ¢e se termin “Stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje i
informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim mjerama
i o procedurama u slucaju hitnoce.

(Pridrzavati seizakona”EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje
i upotreba”).

AN

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 ostec¢enih
dijelova plamenika.

Prikljucak na struju mora biti izvr$en u skladu sa odredbama i zakonima za zastitu
naradu.

Stroj za varenje mora biti prikljucen iskljudivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorimaiili na kisi.
Ne smiju se Kkoristiti kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

A A

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili sadrze
zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ciS¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuc¢i suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

/A

DIMNI PLINOVI KOJI NASTAJU TIJEKOM ZAVARIVANJA MOGU BITI OPASNI

Dimni plinovi koji nastaju tijekom zavarivanja otrovni su i sadrze otrovnu paru.
Dimni plinovi koji nastaju tijekom zavarivanja sadrze tvari koje izazivaju rak, kako je
Navedeno u monografiji IARC 118 (Medunarodna agencija za istraZivanje raka).
Toksi¢nost dimnih plinova koji nastaju tijekom zavarivanja ovisi o sljedec¢im

- koristiti $ljem za zavarivanje s respiratorom s elektricnom ventilacijom ako je
ventilacija nedovoljna.

Za ispunjavanje zahtjeva direktive 2019/130/EU: zastita radnika od rizika koji

proizlaze iz izloz ti kancerogenim ili mutagenim agensima na radnom mjestu,

potreban je sustavni pristup za procjenu granica izloZzenosti dimnim plinovima koji

nastaju tijekom zavarivanja prema sastavu i koncentraciji ovih plinova kao i prema

vremenu izlaganja.

0L0®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektri¢nu izolaciju od plamenika, komada koji se
vari i eventualnih metalnih dijelova spojenih na uzemljenje koji se nalaze u blizini
(dostupni).

Inace je to moguce upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu i za to
namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili tepiha.

Ultraljubi¢asto zraéenje je kancerogeno, kao $to je navedeno u IARC monografiji
118; nadalje, ultraljubicasto i infracrveno zracenje moze ostetiti o¢i i izazvati
opekotine na kozi.

Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN 379
postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN 175.
Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) izbjegavajuci izlaganje koze

osobe koje se nalaze u blizini luka, nereflektirajucim pregradama ili zaslonima.
Bucnost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili ve¢ca od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

L OORO®®

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na struja koja tece kroz bilo koji vodic izaziva lokalna elektri¢na i magnetna
polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje oko kruga varenja i aparata za varenje.
Elektromagnetna polja mogu doé¢i u interferenciju s nekim medicinskim aparatima
(na primjer, pacemakere, disne aparate, metalne proteze itd.).

Morate poduzeti odgovarajuce zastitne mjere prema osobama koje koriste prethodno
navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba zabraniti pristup podruéju u kojem
se koristi aparat za varenje ili ocijeniti individualni rizik po varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda za iskljucivu
profesionalnu uporabu u industrijskoj sredini. Ne moZemo jaméiti da su vrijednosti
izlaganja ljudi elektromagnetnim poljima u ku¢anskom ambijentu u dopustenim
granicama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se svede na minimum
izlaganje EMF poljima koja se stvaraju u krugu varenja:

priblizite kabele za varenje jedan drugom. Ucvrstite ih ljepljivom trakom kada je to

¢imbenicima:

- metali koriSteni za zavarivanje;

elektrode i Zica za zavarivanje;

obloge;

sredstva za ¢iS¢enje, odmascivanje i slicno;

koristeni postupak zavarivanja.

Svi operateri moraju postovati nize navedena pravila

da se smanji na minimum udisanje dimnih plinova koji nastaju tijekom zavarivanja:

- drzati glavu podalje od eventualnih dimnih plinova koji nastaju tijekom zavarivanja;

- ne udisati ove plinove;

- zajamditi prikladnu razmjenu zraka ili sredstva za odvod dimnih plinova od
zavarivanja u blizini luka;

guce,
glavui trup tijela treba drzati Sto dalje od kruga za varenje;
nikada ne treba obavijati kabele za zavarivanje oko metalnih predmetaili tijela;
nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za varenje;
drzite obadva kabela za varenje na istoj strani tijela;
spojite kabel za povratak struje varenja na komad za zavariti Sto blize spoju koji
izvodite;
nemojte variti blizu aparata za varenje;
svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti kako je navedeno
u listu s podacima EMF;
udaljenost od izvora EMF u tocki preko koje je izlaganje manje od 20% minimalne
dopustene vrijednosti:d =15 cm.

-77-



- Uredaj klase A:

Ovaj strojza varenje zadovoljavarekvizite tehnickog standarda proizvodazaiskljucivu
upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamci se elektromagnetska
prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav napajanja
strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i izvrSene u
prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10 zakona
"EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje ili uredaj za
napajanje zicom (npr. pomocu remena).
MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.
NAPON IZMEPU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radedi 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 lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

A OSTALIRIZICI

PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu povrsinu koja ima prikladnu
nosivost u odnosu na tezZinu stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod
itd...) pstoji opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPORABA: zabranjena je uporaba aparata za zavarivanje za bilo koji
drugi rad koji nije predviden (npr. odmrzavanje cijevi s vodovodne mreze).

RIZIK OD OPEKLINA

Neki dijelovi aparata za zavarivanje (plamenik, hvataljka za drzanje elektrode)
mogu dosti¢i temperaturu od preko 65°C: trebate koristiti prikladnu zastitnu
odjecu.

Ostavite da se komad koji ste zavarili ohladi prije nego sto ga dodirnete!

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je da aparat za zavarivanje koristi vise radnika
istovremeno.

POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati plinsku bocu
prikladnom opremom kako bi se sprijecio nehoti¢an pad iste (ako se upotrebljava).

- Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.

Zastite i pokretni dijelovi kucista stroja za varenje i uredaj za napajanje Zicom moraju
biti na svom polozaju prije nego se stroj za varenje prikljuci na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja ruc¢na intervencija na dijelovima u pokretu uredaja za napajanje
Zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica Zice;

- Unos zice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice;

- Ciscenje valjaka, zup¢anika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

AMBIJENTALNI UVJETI (EN 60974-1)
- Koristite aparat za zavarivanje samo u sljede¢im ambijentalnim uvjetima:
« temperatura ambijente izmedu -10°Ci 40°C;
« relativna vlaznost do 50% na 40°C;
« relativna vlaZznost do 90% na 20°C;
« U okolnom prostoru ne smije biti prasine, kiselina, plina ili korozivnih tvari, itd.

SKLADISTENJE

- Stavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u zatvorenu
prostoriju.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -20°Ci 55°C.

U sluéaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje teku¢inom, a sobna temperatura

je manja od 0°C: koristite antifriz tekucinu koju preporuci proizvodac ili pak ispraznite

potpuno tekucinu iz vodovodnog kruga i spremnika.

Uvijek koristite prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoce i korozije.

)i ¢

mmmm  ZBRINJAVANJE

Nemojte zbrinuti ovaj aparat za zavarivanje na kraju njegovog radnog vijeka s
obi¢nim kuéanskim otpadnom.

Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektricni aparat u centrima za zbrinjavanje i reciklazu
elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se tice
samo zbrinjavanja aparata na teritoriju Europske unije (OEEO).

2.UVOD I OPCI OPIS

Ovaj stroj za varenje je izvor struje za lu¢no varenje MAG celika na bazi ugljika ili nisko
legiranog celika sa zastitnim plinom CO, ili mjesavinom argon/CO, upotrebljavajuci pune ili
animirane (cjevaste) Zice elektroda.

Ujedno je prikladan za varenje MIG nehrdajuceg celika sa plinom argon + 1-2% kisika,

aluminija i CuSi3, CuAl8 (brazdanje) sa plinom argon, upotrebljavajuci Zice elektroda
prikladne za komad koji se vari.

Moguca je upotreba animirane Zice prikladne za koristenje bez zastitnog plina Flux,
prilagodbom pola plamenika vrijednostima koje je naveo proizvodac Zice (samo izvedbe
180A i 200A).

Posebno je prikladan za upotrebu kod laksih tesarskih obrada i u limarstvu, za varenje
pocincanih limova, high stress (sa visokim stupnjem trenja), nehrdajuceg celika i aluminija.
SINERGICNI nacin rada jam¢i brzu i jednostavnu postavku parametara varenja i osigurava
uvijek visoku kontrolu luka i kvalitete varenja (OneTouch Technology).

Aparat za zavarivanje, ukoliko je predvideno (vidi Tab. 1) je osposobljen i za TIG zavarivanje
pod jednosmjernom strujom (DC), sa paljenjem luka na dodir (nacin rada LIFT ARC), svih
vrsta Celika (na bazi ugljika, nisko legiranih i visoko legiranih) i teskih metala (bakar, nikel,
titanij i njihove legure) sa ¢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) oblozenih elektroda (rutilnih, kiselih, bazi¢nih).

2.1 OSNOVNE OSOBINE

MIG-MAG

- Sinergijski(automatski) ili ru¢ni rad;

- prethodno postavljene sinergijske krivulje;

Ocitavanje na LCD zaslonu brzine Zice, napona i struje zavarivanja;

- Odabir nacina rada 2T, 4T, spot;

Regulacije: rampa za podizanje Zice, elektronicka reaktancija, vrijeme krajnjeg gorenja

Zice (burn-back), post gas;

- Promjena polova za zavarivanje GAS MIG-MAG/BRAZING ili pak NO GAS/FLUX (samo
izvedbe 180A i 200A).

- Postavka metrickog ili anglo-saksonskog sustava.

TIG (vidi tablicu 1)
- Paljenje LIFT;
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja.

MMA (vidi tablicu 1)

- Podesavanje arc force, hot start.

- VRD uredaj.

- Zastita anti-stick.

- Prikazivanje savjetovanog promjera elektrode ovisno o struji za varenje;
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja.

ZASTITE

- Termostatska zastita;

- Zastita protiv nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i uzemljenja;
- Zastita protiv neispravnog napona (previsok ili prenizak napon napajanja);

- Zadtita anti-stick (MMA).

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Plamenik;

- Povratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje;

- Nosac za kacenje plamenika (ako je predviden).

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Adapter za bocu argon;

- Kolica (samo izvedbe 180A i 200A);
- Samozatamnjiva maska;

- Komplet za zavarivanje MIG/MAG;
- Komplet za zavarivanje MMA;

- Komplet za zavarivanje TIG.

3. TEHNICKI PODACI
3.1 PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su na
plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:
Fig. A
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luco varenje.
2- Imeiadresa proizvodaca.
3- Naziv modela.
4- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
5- Simbol predvidene procedure varenja.
6- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa vecim rizikom strujnog
udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~ :trogazni izmjenicni napon.
8- Zastitni stupanj kucista.
9- Podaci o liniji napajanja:
- U, : Izmjenic¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).
- L ... - Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- |, : Efektivna struja napajanja.
10- Rezultati kruga varenja:
- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).
- L/U, : Normalizirana odgovarajuca 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 slu¢aju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plocici, koji se odnose na sobnu
temperaturu od 40°C) ukljuiti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-
by-u dok se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.
A/V-A/V : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovarajuc¢im naponom luka.
11- Matic¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za narucivanje
rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).
12- 4——1-: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
13- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere ¢ije je znacenje navedeno u poglavlju br. 1
"Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

~N

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici
stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI
- STROJ ZA VARENVJE: vidi tablicu 1 (TAB. 1).
- PLAMENIK MIG: vidi tablicu 2 (TAB. 2).
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- PLAMENIKTIG: vidi tablicu 3 (TAB. 3).

- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 4 (TAB. 4).

- PROSJECNA POTROSNJA ZICE | PLINA ZA ZAVARIVANJE: vidi tablicu 6 (TAB. 6).
Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE
4.1 UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE.

4.1.1 APARAT ZA ZAVARIVANIE (SI. B, B1, B2, B3)

Na prednjoj strani:

1- Upravljacka ploca.

2- Kabel i plamenik za zavarivanje.

3- Kabeli pritezac¢ za uzemljenje.

4- Priklju¢ak za plamenik.

5- Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabla za zavarivanje.
6- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za zavarivanje.
7- Brzi priklju¢ak spojen na priklju¢ak za plamenik.

8- Prikljucak za plamenik (T2).

9- Kabel i plamenik za zavarivanje (T2).

10- Kabel i plamenik za zavarivanje (T3).

Na straznjoj strani:

11- Opca sklopka ON/OFF.

12- Prikljucak za cijev zastitnog plina.

13- Kabel za napajanje.

14- Prikljucak za cijev za zastitni plin plamenika T2.
15- Prikljucak za cijev za zastitni plin plamenika T3.

Na kucistu (ako je predvideno):

16- Pozitivna stezaljka (+).

17- Negativna stezaljka (-).

Napomena Inverzija polova za zavarivanje FLUX (no gas (bez plina)).

4.1.2 UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE (Sl. C)
1- ako se pritisne bira se proces varenja MIG-MAG (SINERGIJSKO ili RUCNO), TIG ili MMA
MIG-MAG SINERGIJSKI NACIN RADA:
- Regulacija snage varenja.
MIG-MAG RUCNI NACIN RADA:
- Regulacija brzine napajanja zicom.
TIG (ako je predvideno):
- Regulacija struje za varenje.
MMA (ako je predvideno):
- Regulacija struje za varenje.

2- Pritiskom na pristupa se unaprijed postavljenim programima na stroju.
MIG-MAG SINERGIJSKI NACIN RADA:
- Regulacija vara (duzina luka)
MIG-MAG RUCNI NACIN RADA:
- Regulacija vara (napon varenja)
TiG:
- Nije osposobljen.
MMA:
- Nije osposobljen
3- LCD zaslon
4- pritiskom bira se plamenik T1, T2, T3.
5- Led za dojavu postavljenog plamenika T1, T2, T3.

5.INSTALIRANJE

VRSITI SAMO KAD JE APARAT ZA ZAVARIVANJE ISKLJUCEN I ISKOPCAN S
MREZE ELEKTRICNOG NAPAJANJA.
ELEKTRICNA SPAJANJA MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO
OSOBLJE.

fff PAZNJA! SVE OPERACIJE INSTALIRANJA | ELEKTRICNOG SPAJANJA MORATE

Sl. D (samo izvedba 180A s kotacima)
Sl. D1 (izvedba 270A)
Sl. D2, D3 (izvedba s 3 plamenika)
Izvaditi stroj za zavarivanje iz ambalaze, izvrsiti montazu dijelova koji se nalaze u pakiranju.

Montaza povratnog kabela-klijesta SI. E
Montaza kabela za zavarivanje - klijesta za drzanje elektrode SL. F
Montaza kuke za kacenje plamenika (ako je predvideno) SL. G

5.1 SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto za smjeStanje stroja za varenje na nacin da ne postoje zapreke na ulazu i
izlazu rashladnog zraka; provjeriti istovremen da se ne usi$e sprovodni prah, korozivne pare,
vlaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladne nosivosti,
kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasno pomicanje stroja.

5.2 SPAJANJE NA MREZU

Prije bilo kojeg spajanja na elektri¢cnu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja za
varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom mreze na koju se stroj spaja.

- Stroj za varenje se mora spajati isklju¢ivo na sustav napajanja sa neutralnim sprovodnikom
spojenim na uzemljenje.

Kako bi se zajamcila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti diferencijale vrste:

- vrstaA( ) za jednofazne strojeve.

- VrstaB( ) za trofazne strojeve.

- Kako bi se zajamcili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje strpja za
varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju impendanciju manju od Zmax = 0.24
ohm.

Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

Ako se spaja na javhu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili operater odgovorni
su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno konzultirati tvrtku koja
isporucuje elektri¢nu energiju).

5.2.1 Utikac i uti¢nica

(1~)

Spojiti utika¢ kabela za napajanje na uti¢nicu koja ima osigurace ili automatsku sklopku;
prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik uzemljenja (zuto-zeleni)
sustava napajanja.

(3~)

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (3P + P.E) prikladnog kapaciteta
i osposobiti uti¢nicu sa osigurac¢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.

POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvodac (klasa I) sto moze dovesti do teskih

opasnosti za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

5.3 SPOJEVI KRUGA VARENJA
5.3.1 Preporuke

A POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH SPOJEVA PROVIJERITI DA JE STROJ ZA
VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kablove za varenje (u mm?)

ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje isporucenoj iz stroja za varenje.

Ujedno:

- Rotirati do kraja spojnike kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su prisutne), kako bi

se zajamcio savrsen elektri¢ni dodir; u protivnom dolazi do pregrijavanja spojnika i do

njihovog brzog trosenja ii gubitka ucinkovitosti.

Upotrijebiti $to krace kablove za varenje.

- Izbjegavati metalne strukture koje nisu dio komada koji se vari, u zamjenu za povratni
kabel struje za varenje; to bi moglo biti opasno za sigurnost i moglo bi dovesti do
nezadovoljavajucih rezultata varenja.

5.3.2 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MIG-MAG

5.3.2.1 Spajanje na plinsku bocu (ako se koristi)

- Plinska boca se moze postaviti na plohu kolica: max. 30kg (ako je predvideno).

- Naviti reduktor pritiska (¥) na ventil plinske boce prethodno postavljajuciizmedu prikladni
reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se upotrebljava plin argon ili mjesavina
argon/CO,.

- Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti traku.

- Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

(*) Oprema koja se posebno narucuje ako nije dostavljena sa proizvodom.

5.3.2.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize moguce
spoju koji se vrsi.

5.3.2.3 Plamenik
Osposobite ga za prvo snabdijevanje Zicom, na nacin $to cete skinuti $trcaljku i kontaktnu
cjevcicu, za olaksavanje izlaZzenja.

5.3.2.4 Interna promjena polova (ako je predvideno)
SI.B

- Otvoriti vratasca kucista.
- MIG/MAG zavarivanje (plin):

- Spojite kabel plamenika na crvenu stezaljku (+) (SI. B-16)

- Spojite povratni kabel hvataljke na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-17)
- FLUX zavarivanje (no gas):

- Spojite kabel plamenika na crnu stezaljku (-) (Fig. B-17).

- Spojite povratni kabel hvataljke na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (Fig. B-16).
- Zatvorite vratasca kucista.

5.3.2.5 Vanjska promjena polova (ako je predvideno)

SI.B
- MIG/MAG zavarivanje (plin):
Spojite kabel plamenika na priklju¢ak plamenika (SI. B-4).
- Spojite brzi utikac (Sl. B-7) na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (SI. B-5).
Spojite povratni kabel hvataljke na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-6).
- FLUX zavarivanje (no gas):
Spojite kabel plamenika na priklju¢ak plamenika (SI. B-4).
- Spojite brzi utikac (SI. B-7) na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-6).
Spojiti povratni kabel hvataljke na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (Fig. B-5).

5.3.3 SPAJANJE KRUGA VARENJA NA NACIN RADA TIG

5.3.3.1 Spajanje na plinsku bocu

Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce prethodno postavljajuéi izmedu, ako je

potrebno, prikladni reduktor dostavljen kao dodatna oprema.

- Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti dostavljenu traku.

Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

- Otvoriti plinsku bocu i regulirati kolicinu plina (I/min.) u skladu sa orijentativnim
podacima za upotrebu, vidi tablicu (TAB. 5); eventualno podesavanje protoka plina moze
se vrsiti tijekom varenja pomocu prstena reduktora pritiska. Provjeriti da su cijevi i spojnici
neosteceni.

A POZOR! Na kraju posla uvijek zatvoriti plinsku bocu.

5.3.3.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize
moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-5).

5.3.3.3 Plamenik
- Stavite kabel za napajanje strujom u odgovarajucu brzu stezaljku (-) (SI. B-6). Spojite
plinsku cijev plamenika na plinsku bocu.

5.3.4 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MMA
Sve oblozene elektrode treba spojiti na pozitivan pol (+) generatora; iznimno se spajaju na
negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

5.3.4.1 Spajanje kabela za zavarivanje hvataljke za drzanje elektrode
Postavite na terminal specijalnu stezaljku koja sluzi za pritezanje golog dijela elektrode.
Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-5).
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5.3.4.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize
moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (-) (SI. B-6).

5.4 UTOVAR KOTURA SA ZICOM (SI. H, H1, H2)

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE, PROVJERITI DA JE STROJ
ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VODENJE ZICE | KONTAKTNA CIJEVCICA
PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJU SENAMJERAVA UPOTREBLJAVATI
I DA SU PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI
ZASTITNE RUKAVICE.

- Otvoriti vratasca kucista vitla.

Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol¢i¢ za vucu vratila prikladno polozen
u predvidenu rupu (1a).

- Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih valjka (2a).

Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlacenje prikladan/dni za upotrebljenu Zicu (2b).
- Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlu¢nim rezom, bez troski; okrenuti
valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i uvuci kraj Zice unutar ulaza na uredaj
za vodenje Zice, gurajuci je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice prikljucka
plamenika (2c).

Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuci pritisak na srednju vrijednost, provjeriti da
je zica ispravno postavljena unutar otvora donjeg valjka (3).

- Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijev¢icu (4a).

Prikljuciti utikac stroja za varenje u uti¢nicu mreze napajanja, upaliti stroj za varenje,
pritisnuti gumb plamenika ili gumb za napredovanje Zice na komandnoj plo¢i (ako je
prisutna) i pricekati da pocetak Zice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa prednje
strane plamenika, ispustiti gumb.

POZOR! Tijekom ovih operacija Zica je pod strujnim naponom i podlijeze

mehanickoj snazi; stoga moze prouzrociti, bez prikladne zastite, opasnost
od strujnog udara, ozljede i moze prouzrociti elektricne lukove:

- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.

Ne smije se pribliziti plamenik boci.

- Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijevcicu i mlaznik (4b).

Provjeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka i zaustavljanje vitla na

monimalne vrijednosti koje su moguce, provjeravajuci da zica ne sklizne unutar otvora i

da se prilikom zaustavljanja vuce ne olabave zavojci Zice uslijed prevelike inercije koluta.

- Odrezati kraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.

Zatvoriti vratasca kudista vitla.

6. MIG-MAG ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPKA
6.1 SHORT ARC (KRATKI LUK)

Taljenje Zice i odvajanje kapi odvija se uslijed narednih kratkih spojeva vrha Zice u kupki
taljenog metala (do 200 puta u sekundi). Slobodna duzina zZice (stick-out) obi¢no iznosi od
5do 12mm.

Ugljicni i niskolegirani celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Nehrdajuci celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Aluminij i CuSi/CuAl

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.0 mm (1.2 mm samo izvedba od 270A)
- Plin koji se moze koristiti: Ar
Animirana Zica

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm samo izvedba 270A)
CO, ili smjese Ar/CO,

0.8- 1.0 mm (1.2 mm samo izvedba od 270A)
smjese Ar/O, ili Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Nema

6.2. ZASTITNI PLIN
Vidi TAB. 6.

7.REZIM RADA MIG-MAG SYN
7.1 Rad u SINERGIJSKOM rezimu @ n
Kada korisnik definira parametre kao $to su materijal, promjer Zice , tip plina ,
aparat za zavarivanje se automatski postavlja u optimalne uvjete rada koji su odredeni
memoriranim sinergijskim krivama. Korisnik mora jedino odabrati debljinu materijala kako
bi poceo zavarivanje (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD zaslon u SINERGIJSKOM rezimu (SI. L)

Napomena Sve vrijednosti koje se mogu prikazati i odabrati ovise o odabranoj tipologiji

zavarivanja. SYN

1- Sinergijski reZim rada ;

2- Materijal za zavariti. Dostupne tlpologue Fe (Celik), Ss (inox celik), AIMg AlSi; (alummu),
CuSi/CuAl (pocincani limovi - zavarivanje-lemljenje), Flux (animirana Fica - zavarlvanje
NO GAS);

3- Promijer Zice za koristiti;

4-  Preporuceni zastitni plin;

5- Debljina materijala za zavariti;

6- Graficki indikator debljine materijala;

7- Graficki indikator oblika zavara;

8- Vrijednosti zavarivanja:

{g brzinu dobave Zice;

m napon zavarivanja;

n struja zavarivanja.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Postavka parametara

Pritiskom na tipku C-2 na najmanje 1 sekundu, pristupa se unaprijed postavljenim
programima stroja.

Okretanjem gumba C-2 moguce je prelistati sve programe (PRG 01, 02 itd.). Odaberite
program koji ste odabrali pritiskom i otpustanjem istog gumba. Stroj za zavarivanje se
automatski postavlja u optimalne uvjete rada koje odreduju razlicite sinergijske krive
pohranjene u memoriju. Korisnik mora jedino odabrati debljinu materijala pomo¢u gumba
C-1 kako bi poceo zavarivanje. Napon i struja zavarivanja prikazuju se na zaslonu samo za
vrijeme zavarivanja.

7.1.3 Regulacija oblika zavara
Reguliranje oblika zavara vrsi se pomocu rucice (SI. C-2) koja podesava duzinu luka te dakle
odreduje manje ili ve¢e dodavanje temperaturu zavarivanja.

Skala podesavanja varira izmedu -10 + 0 + +10; u najve¢em broju slu¢ajeva kad je gumb u
sredisnjem polozaju (0, HL ) osnovna postavka je optimalna (vrijednost se prikazuje na

zaslonu LCD s lijeve strane grafi¢ckog simbola zavara, a nestaje nakon unaprijed odredenog
vremena).

Djelovanjem na gumb (SI. C-2), mijenja se grafi¢ki prikaz oblika zavarivanja na zaslonu i
prikazuje se konveksniji oblik.

Konveksni oblik. xH:‘. Znadi da postoji nizak dovod topline, dakle zavarivanje djeluje
"hladno’; uz malo prodiranje; okrenite dakle gumb u smjeru kazaljke na satu da se dobije
veci dovod topline kao i zavarivanje uz vece taljenje.

Konkavni oblik. ‘H:L Znaci da postoji veliki dovod topline dakle zavarivanje je suvise
"toplo", s prekomjernom prodiranjem; okrenite dakle gumb u smjeru suprotno od kazaljke
na satu da se dobije manje taljenje.

7.1.4 Nacin rada ATC (Advanced Thermal Control)

Automatski se aktivira kada je postavljena debljina manja od 1,5mmiili 1,5 mm.

Opis: posebna trenutna kontrola luka zavarivanja i velika brzina korekcije parametara,
svode na minimum vrine vrijednosti struje koje su karakteristi¢ne za nacin prijenosa Short
Arc u korist manjeg dodatka topline komadu koji se vari. S jedne strane rezultat je manja
deformacija materijala, a sa druge strane fluidan i precizan prijenos dodatnog materijala i
stvaranje zavara koji se lako oblikuje.

Prednosti:

- iznimno lako varenje tankih slojeva;

- manja deformacija materijala;

- stabilnost luka i pri niskim vrijednostima struje;

- brzo i precizno tockasto zavaivanje;

- olaksano spajanje limova koji su medusobno udaljeni.

7.1.5 Postavka unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (SI. M)

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno
rucice (SI. C1) i (SI. C2) na najmanje od 1 minut i pustite ih. Kad se pojavi IZBORNIK 1,
pritisnite ponovo: Svaki parametar mozZete postaviti na Zeljenu vrijednost okretanjem/
pritiskom na rucicu (SI. C2) sve dok ne izadete iz izbornika.

E korekcua rampe za dizanje Zice (SI. M-1)

mogucava korekciju rampe za polazak Zice da se izbjegne moguce pocetno nagomilavanje
Savu zavarivanja. Regulacija od - 10 % do + 10 %. Tvornicka vrijednost: 0 %

a
E : korekcija elektronicke reaktancije (SI. M-2)
Sto je vrijednost veca, to je kupka taljenog metala toplija. Regulacija od -10% (aparat s

c O

i

m reaktancijom) do + 10 % (aparat s velikom reaktancijom). Tvornicka vrijednost: 0 %

malo|
E : korekcija burn-back-a. (SI. M-3)

Omogucava podesavanje vremena sagorijevanja zice pri zaustavljanju zavarivanja.
Regulacija od - 10 % do + 10 %. Tvornicka vrijednost: 0 %

@ : Post gas. (SI. M-4)

Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od trenutka prestanka
zavarivanja. Regulacija od 0 do 10 sekundi. Tvornicka vrijednost: 1 sek.

: Korekcija brzine Zice (SI. M-5)
Omogucava da se poveca ili smanji brzina dovoda Zice u odnosu na ono sto je prikazano na
zaslonu. Regulacija od -3 do +3m/min. Tvornicka vrijednost: 0 m/min.

7.2 Rad u RUCNOM rezimu m
Korisnik moze podesiti prema vlastitim potrebama sve parametre zavarivanja.

7.2.1 LCD zaslon u RUCNOM rezimu (SI. N)

1- RUCNI nacin rada m

2- Vrijednosti zavarivanja:
g brzinu dobave Zice;

m napon zavarivanja;

n struja zavarivanja.

7.2.2 Postavka parametara

Kod ru¢nog nacina rada, brzina napajanja zicom i napon zavarivanja zasebno se reguliraju.
Rucka (Fig. C-1) regulira brzinu zice, rucka (Fig C-2) regulira napon varenja (koji odreduje
snagu varenja i utjee na oblik vara). Struja zavarivanja se prikazuje na zaslonu (Fig. N-2)
samo tijekom zavarivanja.

7.2.3 Postavka unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (SI. M)

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno
rucice (SI. C1) i (SI. C2) na najmanje od 1 minut i pustite ih. Kad se pojavi IZBORNIK 1,
pritisnite ponovo. Svaki parametar mozete postaviti na Zeljenu vrijednost okretanjem/
pritiskom na rucicu (SI. C2) sve dok ne izadete iz izbornika.

8BS
: Rampa za dizanje Zice (SI. M-1).

Omogucava da se prilagodi brzina Zice na pocetku zavarivanja kako bi se optimiralo paljenje
luka. Podesavanje od 20 do 100 % (polazak u % od brzine kretanja). Tvornicka vrijednost:

50 %
E : Elektronicka reaktancija (SI. M-2)

Sto je vrijednost veda, to je kupka taljenog metala toplija. Regulacija od 10% (aparat s
malom reaktancijom) do 100 % (aparat s velikom reaktancijom). Tvornicka vrijednost: 50 %

: Burn-back. (SI. M-3)
ucava podesavanje vremena sagorijevanja Zzice pri zaustavljanju zavarivanja.
Podesavanje od 0 do 1 sek. Tvornicka vrijednost: 0.08 sek.

}[ : Post gas. (SI. M-4)
Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od trenutka prestanka

o
et
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zavarivanja. Regulacija od 0 do 10 sekundi. Tvornicka vrijednost: 1 sek.

g : Korekcija brzine zice (SI. M-5)
Omogucava da se poveca ili smanji brzina dovoda Zice u odnosu na ono $to je prikazano na
zaslonu. Regulacija od -3 do +3m/min. Tvornicka vrijednost: 0 m/min.

7.2.4. Postavka plamenika T1, T2, T3 (ukoliko je predviden)

Postavka uporabe plamenika T1, T2, T3 moze se izvrsiti na dva nacina:

- djelovanjem na tipku prisutnu na upravljackoj plo¢i (Fig C-4) tako da se upali odgovarajudi
led;

- pritiskom na barem jednu sekundu na tipku plamenika koji se namjerava upotrebljavati,
dok se ne odabere odgovarajuci led.

8. KONTROLA GUMBA PLAMENIKA

8.1 Postavka nacina kontrole gumba plamenika (SI. O)

| u ru¢nom i u sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnite rucice (SI.
C1) i (SI. C2) na najmanje 1 sekundu, pa ih pustite. Okrecite rucicu (SI. C2) sve dok se pojavi
izbornik 2. Potvrdite selekciju tako $to cete jos jednom pritisnuti rucicu.

8.2 Nacin kontrole gumba plamenika
Moguce je podesiti 3 razli¢ita nacina kontrole gumba plamenika:

-

Nagin 2T: 0= o

zavarivanje pocinje pritiskom gumba plamenika, a zavrsava se pustanjem ovog gumba.
Nagin4T: 0=

zavarivanje pocinje pritiskom i pustanjem gumba plamenika, a zavr3ava se kad se gumb
plamenika ponovo pritisne i pusti. Ovaj nacin je pogodan za zavarivanje koje dugo traje.

Rezim tockastog zavarivanja:
omogucava izvodenje to¢aka MIG/MAG uz kontrolu vremena trajanja zavarivanja.

9. IZBORNIK JEDINICE MJERE (SI. O)
| u ru¢nom i u sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnite rucice
(SI. C1) i (SI. C2) na najmanje 1 sekundu, pa ih pustite. Okrecite rucicu (SI. C2) sve dok se
pojavi izbornik 3. Potvrdite selekciju tako Sto cete jos jednom pritisnuti ru¢icu. Sada mozete
podesiti metricke ili anglosaksonske jedinice mjere. Ponovnim pritiskom na gumb C-2
vracate se u rucni (ili sinergijski) rezim.

10. IZBORNIK INFORMACIJA (SI. O)

I u ru¢nom i u sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnite rucice (SI.
C1) i (SI. C2) na najmanje 1 sekundu, pa ih pustite. Okrecite rucicu (Sl. C2) sve dok se pojavi
izbornik 4. Potvrdite selekciju tako $to cete opet pritisnuti rucicu; okretanjem rucice C-2
mozete dobiti informacije o instaliranom softwareu. Ponovnim pritiskom na gumb C-2
vracate se u ru¢ni (ili sinergijski) rezim.

11. ZAVARIVANJE TIG DC: OPIS POSTUPKA

11.1 OPCI PRINCIPI

Zavarivanje TIG DC je prikladno za sve vrste uglji¢nog, niskolegiranog i visokolegiranog
Celika i teske metale kao $to su bakar, nikel, titanij i njihove legure (SL. P). Za varenje TIG
DC sa elektrodom na polu (-) obi¢no se upotrebljava elektroda sa 2% cerija (sivo obojena
traka). Potrebno je zasiljiti volfram elektrodu aksijalno brusilicom, vidi SL. Q, paze¢i da vrh
bude savrseno koncentri¢an kako bi se izbjegle devijacije luka. Vazno je da se brusenje
vrii u smjeru duzine elektrode. Navedenu radnju potrebno je povremeno ponoviti ovisno
o upotrebi i troenju elektrode ili kada je ista nehoti¢no kontaminirana, oksidirana ili
neispravno uporabljena. Za dobro zavarivanje neophodno je upotrijebiti to¢an promjer
elektrode sa to¢nom strujom, vidi tablicu (TAB.5). Obi¢no elektroda mora viriti iz keramicke
sapnice 2-3mm, a moze dosti¢i i 8 mm kod kutnog zavarivanja.

Zavarivanje se postize taljenjem dvaju kraja spoja. Za tanke slojeve koji su prikladno
pripremljeni (do oko 1Tmm) nije potreban dodatni materijal (SL. R). Za deblje slojeve
potrebni su Stapici istog sastava kao i osnovni materijal te prikladni promjer, i potrebno je
prikladno pripremiti rubove (SL. S). Za postizanje dobrog zavarivanja potrebno je da komadi
budu ¢isti i bez znakova oksidacije, ulja, masti, otopina itd.

11.2 PROCEDURA (PALJENJE LIFT)

- Regulirati struju za varenje na zeljenu vrijednost putem rucice C-1;

Regulirati struju tijekom varenja ovisno o realnom potrebnom termickom doprinosu.
Provjeriti ispravni protok plina.

Paljenje elektri¢nog luka se vrsi dodirom i udaljivanjem elektrode od volframa sa komada
koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje elektri¢cnih smetnji i smanjuje na
minimum troske volframa i trosenje elektrode.

Prisloniti vrh elektrode na komad laganim pritiskom.

Odmah podici elektrodu 2-3 mm postizuci tako paljenje luka.

U pocetku stroj za varenje isporucuje smanjenu struju. Nakon nekoliko trenutaka
isporucuje se postavljena struja za varenje.

Za prekidanje varenja brzo podi¢i elektrodu sa komada.

11.3 LCD ZASLON NA NACIN RADA TIG (Fig. C)

- £ Nacin rada TIG;

- Vrijednosti za varenje:
m napon za varenje;

n struja za varenje.

12. VARENJE MMA: OPIS PROCEDURE

12.1 OPCI PRINCIPI

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca navedene na pakiranju elektroda koje se
upotrebljavaju, koje ukazuju na ispravni polaritet elektrode i odgovaraju¢u optimalnu
vrijednost struje.

- Struja za varenje se regulira ovisno o promjeru upotrebljene elektrode i o vrsti vara kojeg
se Zeli postici; indikativne vrijednosti struje koje se mogu upotrebljavati za razne promjere
su slijedece:

@ Elektroda (mm) : Struja za varenje (A)

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

Imajte na umu da kod istog promjera elektrode, visoke vrijednosti struje upotrebljavaju se
za varenje na ravnoj plohi, dok za varenje u okomitom poloZaju ili iznad glave moraju se
upotrebljavati niZe vrijednosti struje.

- Mehanicke osobine vara odredene su, osim intenzitetom odabrane vrijednosti struje,
drugim parametrima varenja kao na primjer duzinom luka, brzinom i polozajem varenja,
promjerom i kvalitetom elektroda (za ispravno ocuvanje elektroda iste treba pohraniti na
suho mjesto, zasticene prikladnim pakiranjima ili posudama).

POZOR:
Ovisno o marci, vrsti i debljini obloge elektroda, mogu se registrirati nestabilnosti luka koje
su prouzrokovane sastavom elektrode.

12.2 Postupak
- Drzeci masku PRED LICEM, trljati vrh elektrode na komad koji se vari, pokretom kao da se
pali Sibica; to je najispravniji nacin za paljenje luka.
POZOR: NE TAPKATI elektrodom na komad koji se vari, moglo bi do¢i do ostecenja obloge
otezavajudi paljenje luka.
- Kada se upali luk, nastojati odrzavati udaljenost od komada koji se vari koja odgovara
promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati navedenu udaljenost konstantno sto je vise
moguce tijekom varenja; zapamtite da nagib elektrode u smjeru napredovanja varenja
mora biti na oko 20-30 stupnjeva.
Na kraju vara, povucivrh elektrode lagano prema natrag u odnosu na pravac napredovanja,
iznad kratera varenja za ispunjenje, zatim brzo podici elektrodu sa metalne kupke kako bi
se ugasio luk (Izgled vara - FIG. T).

12.3 LCD ZASLON NA NACIN RADA MMA (Fig. C)

- ?I:I Nacin rada MMA;

- Vrijednosti za varenje:
m napon za varenje;

n struja za varenje;
- savjetovani promjer elektrode.

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno
rucice (SI. C1) i (SI. C2) na najmanje od 1 minut i pustite ih. Svaki parametar mozete postaviti
na Zeljenu vrijednost okretanjem/pritiskom na rucicu (SI. C2) sve dok ne izadete iz izbornika.

f
rong predstavlja pocetnu preveliku struju “HOT START”, a na zaslonu se prikazuje
povecanje struje u procentima u odnosu na odabranu vrijednost struje zavarivanja.
Regulacija od 0 do 100%. Tvornicka vrijednost: 50%.

. predstavlja dinamicku prekomjernu struju“ARC-FORCE’, a na zaslonu se prikazuje
povecanje struje u postotku u odnosu na prethodno odabranu vrijednost struje zavarivanja.
Ovo podesavanje poboljsava fluidnost zavarivanja, pomaze da ne dode do lijepljena
elektrode za radni komad i omogucava uporabu raznih tipova elektroda.

Regulacija od 0 do 100%. Tvornicka vrijednost: 50%.

[ Y D

LI L oN/OFF; omogucava aktiviranje odnosno deaktiviranje uredaja za smanjene
izlaznog napona na prazno (regulacija ON ili OFF). Tvornicka vrijednost: OFF. Kad je VRD
aktiviran, povecava se sigurnost radnika kad je stroj za zavarivanje upaljen, ali kad ne vrsi
zavarivanje.

13. RESETIRANJE TVORNICKIH POSTAVKI
Moguce je vratiti stroj za varenje na tvornicki postavljene vrijednosti drzedi pritisnutim dvije
rucice (Fig.C-1) i (Fig.C-2) tijekom paljenja stroja.

14.DOJAVA ALARMA

Stroj se automatski ponovno osposobljava kada se otkloni razlog zbog kojeg se ukljucio
alarm.

Poruke alarma koje se mogu pojaviti na zaslonu:

- ALARMO1i” @ " Intervencija primarne toplinske zastite aparata za zavarivanje. Rad se
prekida sve dok se aparat dovoljno ne ohladi.

- ALARM 02i” @ ": Intervencija sekundarne toplinske zastite aparata za zavarivanje. Rad

se prekida sve dok se aparat dovoljno ne ohladi.

ALARM 03: intervencija radi zastite od prevelikog napona. Provjerite napon napajanja.

- ALARM 04: intervencija radi zastite od premalog napona. Provjerite napon napajanja.

ALARM 10: intervencija radi zastite od prevelike struje u krugu zavarivanja. Provjerite da

brzina vuce odnosno struja zavarivanja nisu suvise visoke.

- ALARM 11: intervencija radi zastite od kratkog spoja izmedu plamenika i mase. Provjerite

da nema kratkog spoja u krugu zavarivanja.

ALARM 13: intervencija zbog toga $to nema interne komunikacije. Ako alarm potraje,

pozovite ovladteni servis.

- ALARM 18: intervencija zbog alarma pomoc¢nog napona. Ako alarm potraje, pozovite
ovlasteni servis.

Prilikom gasenja aparata za zavarivanje moze doci na nekoliko sekundi do dojave

ALARMA 04.

15. SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

15.1 REDOVNO SERVISIRANJE
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.
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15.1.1 PLAMENIK

Izbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrocilo taljenje
izolacijskih materijala i ostetilo bateriju.

Povremeno provijeriti nepropusnost cijevi i plinskih prikljucaka.

Pazljivo spojiti hvataljku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvataljke sa odabranim
promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna difuzija plina i
neispravan rad.

Provjeriti, prije svake upotrebe, stanje trosenosti i ispravnost postavljanja krajnjih dijelova
plamenik: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora plina.

15.1.2 Uredaj za napajanje Zicom
- Cesto provjeravati stanje istrosenosti valjaka za povlacenje Zice, povremeno ukloniti
metalnu prasinu koja se polozila na podrucje vuce Zice (valjci i vodici Zice na ulazu i izlazu).

15.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO _ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrsene pod naponom unutar stroja za varenje mogu prouzrociti

teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede

prouzrocene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Potrebno je povremeno i u svakom slucaju ¢esto, ovisno o upotrebii prasnjavosti prostora,

provjeriti unutradnjost stroja i ukloniti prasinu koja se polozila na transformator, putem

mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

- Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroni¢kim komponentama;

eventualno ih odistiti vrlo mekanom cetkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno zategnuti i da su

kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezuci 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 postici visoku temperaturu. Spojiti 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.

ffi POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA

16. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH PROVJERA ILI PRIJE

OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE, PROVJERITI:

- Da je sa opcom skolpkom na "ON’, odgovarajuc¢a lampa uklju¢ena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguradi, 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 uklju¢enja termostatske

zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost ventilatora.

- Provijeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu¢aju ukloniti nepravilnosti.

- Da su priklju¢ci kruga varenja izvrseni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela

uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr. boje).

Da je upotrebljen zastitni plin ispravan i u ispravnoj kolic¢ini.
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SPAWARKA Z CIAGLYM PODAWANIEM DRUTU PRZEZNACZONA DO SPAWANIA
LUKOWEGO METODA MIG-MAG, FLUX, TIG | MMA, PRZEWIDZIANA DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.Uwaga: W dalszej czesci tej instrukcji
zostanie zastosowana nazwa “Spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywaniu
spawarki, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach zwiazanych z procesami
spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”).

/N

Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektorych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze byc¢
niebezpieczne.

Podtaczanie 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 wylaczy¢
spawarke i odiaczy¢ zasilanie.

Wykonac¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do ukladu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.

Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podiaczona do uziemienia
ochronnego.

Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

4\ /N

- Nie spawac¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére zawieraja
lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

Nie stosowac rozpuszczalnikow chlorowanych do materialdow czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

Usunac z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne(np. drewno, papier, szmaty,
itp.).

Przechowywac¢ butle z dala od zZrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

normami oraz

DYMY SPAWALNICZE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE

Dymy powstajace podczas spawania zawieraja toksyczne gazy i opary.
Dymy spawalnicze zawieraja substancje rakotwoércze, jak

wskazano w monografii IARC 118 (Miedzynarodowa Agencja Badan nad Rakiem).
Toksycznos¢ dymow spawalniczych zalezy od nastepujacych czynnikow:
- metale uzywane do spawania;

- elektrody i drut spawalniczy;

- powtoki;

- detergenty, odtluszczacze i podobne;

- wykorzystany proces spawania.

Kazdy operator musi przestrzegac zasad wskazanych nizej w celu
zredukowania do minimum wdychania dymoéw spawalniczych:

zwraca¢ uwage, aby glowa znajdowala sie w odpowiedniej odleglosci od
ewentualnych dymoéw spawalniczych;

nie wdychac oparow;

zapewni¢ odpowiednia wymiane powietrza lub urzadzenia do usuwania dyméw
spawalniczych w poblizu tuku;

w przypadku niewystarczajacej wentylacji stosowac przylbice spawalnicza z
aparatem oddechowym z uktadem oczyszczania powietrza.

Aby spetnia¢ wymogi Dyrektywy 2019/130/UE: Ochrona pracownikéw przed
ryzykiem wynikajacym z narazenia na czynniki rakotworcze lub mutagenne w miejscu
pracy, konieczna jest systematyczna ocena dopuszczalnych wartosci narazenia na
dymy spawalnicze w zaleznosci od ich sktadu, stezenia oraz czasu trwania samego
narazenia.

POLO®

- Zastosuj odpowiednia |zo|acje eIektrycznq pomledzy uchwytem spawalniczym,
spawanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktére
znajduja sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie gltowy i odziez
ochronng przewidziane do tego celu oraz stosowac pomosty lub chodnikiizolacyjne.
Promieniowanie ultrafioletowe jest rakotwoércze, jak wskazano w monografii IARC
118; ponadto promieniowanie ultrafioletowe i podczerwone moze powodowaé
uszkodzenie oczu i poparzenia skory.

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtrow zgodnych z norma UNI EN

169 lub UNI EN 379, owanych na r ch lub przytbicach spawalniczych
Nos odpowiednia odziez ognioodporng (zgodna z norma UNI EN 11611) oraz
rgkawme spawalnlcze (zgodne z norma UNI EN 12477), zapobiegajac narazeniu
skory nadzi pre
przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku za
Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegélnie intensywnych operacji spawania zostanie
stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd) réowny lub wyzszy od
(Tab. 1).
()
A
POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad spawania wytwarza pole EMF w poblizu
obwodu spawania i spawarki.
medycznych (na przyklad urzadzenia wspomagajace prace serca, aparaty tlenowe,
protezy metalowe, itp.).
urzadzenia. Na przyktad zakaza¢ dostepu do strefy uzywania spawarki lub oszacowaé
indywidualne zagrozenie dla spawaczy.
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi wymogami
domowym.
Kazdy operator musi przestrzegac¢ opisanych nizej zasad w celu zredukowania do
- dosunac do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac je tasma klejaca, o ile to
mozliwe;

zgodnych z norma UNI EN 175.
‘ i nadﬁoletowegmpodczerwonego wytwarzanych

pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

85 db(A), nalezy obowiazkowo zastosowa¢ odpowiednie srodki ochrony osobistej
EMF
Prad elektryczny, ktéry przeptywa przez jakikolwiek przewéd wytwarza zlokalizowane
Pola elektromagnetyczne moga zaklécac¢ funkcjonowanie niektorych aparatur
Nalezy zastosowac odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb stosujacych te
Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardéw technicznych produktu
dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu
minimum narazenia na pola EMF obwodu spawania:
- zwracac uwage, aby glowa i tuléw znajdowaly sie najdalej mozliwie od obwodu
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spawania;

nie owija¢ nigdy przewodéw spawalniczych wokét przedmiotéw metalowych lub

wokoét siebie;

nie spawac podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania;

zwracac¢ uwage, aby oba przewody spawalnicze znajdowaly sie z tej samej strony

ciata;

podiaczyc przewdd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej

jak tylko jest to mozliwe do spawanego zlacza;

- nie spawac w poblizu spawarki;

- kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtosci, jak wskazano w karcie
danych EMF;

- odlegtosc od zrodta EMF w punkcie, powyzej ktérej narazenie nie przekracza 20%
minimalnej wartosci dozwolonej: d =15 cm.

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw fatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawac ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace opisane w punktach
7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”
ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik drutu sa
podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca paséw).
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem
ewentualnych przypadkéw zastosowania platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI:
podczas pracy z wieksza iloscia spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku
przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawac niebezpieczna suma
napiec jatowych pomiedzy dwoma réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami
spawalniczymi, o wartosci mogacej osiaga¢ podwdjng wartos¢ graniczna
dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykonaé pomiary z zastosowaniem odpowiednich
srodkéw, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane
odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet
do spawania lukowego. Czgs¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej
do jej ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...)
istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrébki
odmiennej od przewidzianej (np. rozmrazanie przewodow instalacji wodnej) jest
niebezpieczne.

RYZYKO OPARZEN

Niektore czesci spawarki (uchwyt spawalniczy, uchwyt elektrodowy) i strefy
przylegajace moga osiggac temperature przekraczajaca 65°C: nalezy stosowac
odpowiednia odziez ochronna.

Pozostawic wlasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego dotknigciem!

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej (np. rozmrazanie przewoddow instalacji wodnej) jest
niebezpieczne.

PRZENOSZENIE SPAWARKI: zabezpiecz zawsze butle z gazem przy pomocy
odpowiednich urzadzen, zapobiegajacych przypadkowym upadkom (jezeli
uzywana).

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania spawarki.

A\

Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowac zabezpieczenia,
ruchome czesci obudowy spawarki i podajnicy drutu elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie czesciach podajnicy
drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, kot zebatych i obszaru znajdujacego sie pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU ZASILANIA.

WARUNKI SRODOWISKOWE (EN 60974-1)
- Uzywac spawarke tylko w podanych nizej warunkach srodowiskowych:
« temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomiedzy -10°C i 40°C;
« wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 50% w temp. 40°C;
« wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 90% w temp. 20°C;
« Otaczajace powietrze musi by¢ wolne od kurzu, kwaséw, gazéw lub substancji
korozyjnych itp.

MAGAZYNOWANIE

- Umiescic urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem lub bez) w pomieszczeniach
zamknietych.

- Temperatura otoczenia musi zawierac sie w zakresie pomiedzy -20°C i 55°C.

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chtodzenia wodnego i temperatury

otoczenia nie przekraczajacej 0°C: stosowac ptyn przeciwzamarzajacy zalecany przez

Producenta lub catkowicie opréznic uktad hydrauliczny i zbiornik z ptynem.

Stosowaé¢ zawsze odpowiednie Srodki umozliwiajace zabezpieczenie urzadzenia

przed wilgocia, brudem i korozja.

h:¢

mmmm UTYLIZACJA

Nie wyrzucac¢ spawarki razem ze zwyklymi odpadami domowymi po zakonczeniu
okresu eksploatacji.

Obowiazkiem uzytkownika jest utylizacja tego urzadzenia elektrycznego w punktach
gromadzenia wyznaczonych do utylizacji i recyklingu urzadzen elektrycznych lub
skontaktowanie sie ze sklepem, w ktérym zostalo zakupione. Zalecenie to dotyczy
wylacznie utylizacji urzadzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukgji obstugi spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym do spawania
tukowego, zrealizowanym specjalnie do spawania metoda MAG stali weglowych lub
niskostopowych, w ostonie gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, w ktérej wykorzystywane
sg druty elektrodowe petne lub rdzeniowe (rurki).

Jest ponadto zalecana do spawania metoda MIG stali nierdzewnych w ostonie argonu + 1-2%
tlenu oraz aluminium i CuSi3, CuAl8 (lutowanie) w ostonie argonu, w ktérej wykorzystywany
jest drut elektrodowy wtasciwie dobrany do spawanego przedmiotu.

Jest ponadto mozliwe stosowanie drutéw rdzeniowych przeznaczonych do uzytku bez
ostony gazowej - Flux - dostosowujac polaryzacje uchwytu spawalniczego do zalecen
producenta drutu (tylko wersje 180A i 200A).

Szczegolnie zalecana jest do zastosowania w przypadku lekkich konstrukcji metalowych
oraz w zaktadach napraw blacharskich, do spawania blach ocynkowanych o wysokiej
wytrzymatosci  (wysoka granica plastycznosci), nierdzewnych i aluminiowych.
Funkcjonowanie SYNERGICZNE umozliwia szybkie i fatwe ustawianie parametréw spawania,
gwarantujac zawsze wysoki poziom kontroli tuku oraz jakosci spawania (OneTouch
Technology).

Spawarka - gdzie przewidziane (patrz Tab. 1) - jest zalecana réwniez do spawania metodg
TIG pradem statym (DC), z kontaktowym zajarzeniem tuku (tryb LIFT ARC) wszelkiego
rodzaju stali (weglowe, nisko i wysokostopowe) oraz metali ciezkich (miedz, nikiel, tytan i
ich stopy) z zastosowaniem gazu ostonowego w postaci czystego Argonu (99,9%) lub tez
podczas szczegdlnych rodzajéw zastosowan, z zastosowaniem mieszanek gazu Argon/
Hel. Jest zalecana réwniez do spawania elektrodowego metoda MMA pradem statym (DC)
elektrod otulonych (rutylowe, kwasne i zasadowe).

2.1 GROWNE PARAMETRY

MIG-MAG

- Funkcjonowanie synergiczne (automatyczne) lub reczne;

- predysponowane krzywe synergiczne;

Wyswietlanie predkosci drutu, napigcia i

ciektokrystalicznym;

- Wybdr funkcjonowania 2T, 4T, spot;

Regulacje: rampa posuwu drutu, reaktancja elektroniczna, czas trwania palenia drutu po

zakonczeniu spawania (burn-back), opéznienie wyptywu gazu post gas;

- Zmiana polaryzacji podczas spawania metodg GAS MIG-MAG/BRAZING lub NO GAS/FLUX
(tylko wersje 180A i 200A).

- Ustawianie metrycznego lub anglosaskiego systemu miar.

pradu spawania na wysSwietlaczu

TIG (patrz tabela 1)
- Zajarzenie LIFT;
- Wyswietlanie napiecia i pragdu spawania na wyswietlaczu ciekfokrystalicznym LCD.

MMA (patrz tabela 1)

- Regulacja funkgji arc force i hot start.

- Urzadzenie z funkcjg VRD.

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem (anti stick).

- Wskazywanie $rednicy elektrody zalecanej w zaleznosci od pradu spawania;

- Wyswietlanie napiecia i pragdu spawania na wyswietlaczu ciektokrystalicznym LCD.

ZABEZPIECZENIA

- Zabezpieczenie termostatyczne;

- Zabezpieczenie przed przypadkowymi zwarciami spowodowanymi przez zetkniecie sie
uchwytu spawalniczego z masg;

- Zabezpieczenie przed nieprawidtowym napieciem (zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie
zasilania);

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem elektrody (MMA).

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE

- Uchwyt spawalniczy;

- Przewdd powrotny w komplecie z zaciskiem masowym;
- Wieszak na uchwyt spawalniczy (gdzie przewidziany).

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Adapter do butli zargonem;

- Wozek (tylko wersje 180A i 200A);

- Przytbica samosciemniajaca;

- Zestaw do spawania metoda MIG/MAG;
- Zestaw do spawania metoda MMA;

- Zestaw do spawania metoda TIG.

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gltéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane s3 na tabliczce

parametréw, o nastepujacym znaczeniu:

Rys. A

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkgji urzadzen do spawania
tukowego.

2- Nazwa i adres producenta.

3- Nazwa modelu.

4- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

5- Symbol wybranego procesu spawania.

6- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w srodowisku o zwiekszonym
zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wigkszych skupisk metalu).

7- Symbol linii zasilania:
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1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ napiecie przemienne tréjfazowe.
8- Stopien zabezpieczenia obudowy.
9- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:
- U. : Przemienne napiecie i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (granice dopuszczalne
+10%).
- L . - Maksymalny prad pochtonigty przez linie.
- |, - Rzeczywisty prad zasilania.
10- Wycrajnoéc' obwodu spawania:
- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwod spawania otwarty).
- L/U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.
- X:Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarzac¢ odpowiednia
ilos¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone w %, na podstawie cyklu 10-minutowego
(np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, gdy zostang przekroczone wspoétczynniki 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.
- A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny) przy
odpowiednim napieciu tuku.
11-Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego,
zamowienia czesci zamiennych i badania pochodzenia produktu).
12- - ——}-: Wartos¢ bezpiecznikéw z opdéznionym dziataniem, ktére nalezy przewidzie¢
w celu zabezpieczenia linii.
13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podano w paragrafie 1
"Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci
danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce
znajdujacej sie na spawarce.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1).

- UCHWYT SPAWALNICZY MIG: patrz tabela 2 (TAB. 2).

- UCHWYT SPAWALNICZY TIG: patrz tabela 3 (TAB. 3).

- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela 4 (TAB. 4).

- SREDNIE ZUZYCIE DRUTU | GAZU SPAWALNICZEGO: patrz tabela 6 (TAB. 6).
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE.

4.1.1 SPAWARKA (Rys. B, B1, B2, B3)

Strona przednia:

1- Panel sterujacy.

2- Przewdd i uchwyt spawalniczy.

3- Przewdd powrotny z zaciskiem masowym.

4- Przyfacze dla uchwytu spawalniczego.

5- Szybkozlgczka dodatnia (+) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
6- Szybkoztaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
7- Szybka wtyczka potaczona z przytagczem uchwytu spawalniczego.
8- Przytacze dla uchwytu spawalniczego (T2).

9- Przewdd i uchwyt spawalniczy (T2).

10- Przewod i uchwyt spawalniczy (T3).

Strona tylna:

11- Wytacznik gtéwny ON/OFF.

12- tacznik przewodu doprowadzajacego gaz ostonowy.

13- Przewdd zasilajacy.

14- Ztacze przewodu doprowadzajacego gaz ostonowy do uchwytu spawalniczego T2.
15- Ztacze przewodu doprowadzajacego gaz ostonowy do uchwytu spawalniczego T3.

Na podajniku drutu (gdzie przewidziane):

16- Zacisk dodatni (+).

17- Zacisk ujemny (-).

Zauwaz. Zmiana polaryzacji podczas spawania metoda FLUX (bez ostony gazowej).

4.1.2 PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)
1- jesli jest wcisniety umozliwia wybor procesu spawania MIG-MAG (SYNERGICZNY lub
RECZNY), TIG lub MMA
MIG-MAG SYNERGICZNY:
- Regulacja mocy spawania.
MIG-MAG RECZNY:
- Regulacja predkosci podawania drutu.
TIG (gdzie przewidziany):
- Regulacja pradu spawania.
MMA (gdzie przewidziany):
- Regulacja pradu spawania.

2- Jesli jest wcisniety
urzadzeniu.
MIG-MAG SYNERGICZNY:
- Regulacja $ciegu spawalniczego (dtugosé tuku)
MIG-MAG RECZNY:
- Regulacja $ciegu spawalniczego (napiecie spawania)
TiG:
- Nieaktywny.
MMA:
- Nieaktywny
3- Wyswietlacz ciektokrystaliczny
4- jedli jest wcisniety umozliwia wybdr uchwytu spawalniczego 71, T2, T3.
5- Dioda sygnalizujaca ustawiony uchwyt spawalniczy T1, T2, T3.

, umozliwia dostep do programéw ustawionych wstepnie w

5.INSTALOWANIE

ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ
OD SIECI ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

f:f UWAGA! WYKONAC WSZELKIE CZYNNOSCI INSTALACYJNE | PODLACZENIA

Rys. D (wersja 180A z kotami)
Rys. D1 (wersja 270A)
Rys. D2, D3 (wersja 3 uchwyty spawalnicze)

Rozpakowac spawarke i zamontowac odfaczone czesci znajdujace sie w opakowaniu.
Montaz przewodu powrotnego z zaciskiem kleszczowym Rys. E

Montaz przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody RYS. F

Montaz haczyka do zawieszania uchwytu spawalniczego (gdzie przewidziany) RYS. G

5.1 USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty sie przeszkody; upewni¢ sie
jednoczesnie, czy nie sa zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgoc itd.

Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokot urzadzenia.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniejdla jej ciezaru, celem unikniecia wywrécenia lub przesuniecia,
ktore s niebezpieczne.

5.2 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podfaczenia elektrycznego, nalezy sprawdzi¢ czy dane
podane na tabliczce spawarki odpowiadaja wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci,
ktoére sa do dyspozycji w miejscu instalacji.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem neutralnym
podtaczonym do uziemienia.

- Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem, nalezy stosowac
wytaczniki réznicowopradowe typu:
- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

- Typ B( ) dla urzadzen tréjfazowych.

- Celem spetnienia wymagarn Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podtaczenie
spawarki do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazuja impedancje mniejsza
od wartosci Zmax = 0.24 ohm.

- Spawarka nie spetnia wymogoéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podigczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zostac¢ do niej podtaczona (jezeli to
konieczne skonsultowac sie z przedsiebiorstwem zarzadzajgcym siecig dystrybucji).

5.2.1 Wtyczka i gniazdko

(1~)

Podtaczy¢ wtyczke przewodu zasilania do gniazdka sieciowego zabezpieczonego przez
bezpieczniki lub automatyczny wytacznik; podtaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do
przewodu uziomowego linii zasilania (zétto-zielony).

(3~)
Podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowana wtyczke (3P + PE) o odpowiedniej
obcigzalnosci i przygotowad gniazdko sieciowe, wyposazone w bezpieczniki lub
automatyczny wylgcznik; odpowiedni przewdd uziemiajacy (zétto-zielony) linii zasilania
nalezy potaczyc¢ z zaciskiem uziemiajacym.
W tabeli (TAB.1) podane sg wartosci, zalecane w amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych,
wybranych w zaleznoséci od maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.
UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje nieskuteczne
dziatanie systemu zabezpieczajacego przewidzianego przez producenta
(klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok
elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA
5.3.1 Zalecenia

UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI
ZASILANIA.
W tabeli 1 (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewodéw spawania (w mm?), w
zaleznosci od maksymalnego pradu dostarczanego przez spawarke.
Ponadto nalezy:
Obrdci¢ do konca taczniki przewodéw spawania w szybkoztaczkach, (jezeli wystepuja),
aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie
tacznikéw z odnosnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.
- Uzywac najkrotsze mozliwie przewody spawalnicze.
- Nie uzywa¢ metalowych konstrukcji, ktére nie sa czescia poddawanego obrébce
przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to by¢
niebezpieczne i powodowac uzyskiwanie niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

fff UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN, NALEZY

5.3.2 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MIG-MAG

5.3.2.1 Podlaczenie do butli gazowej, (jezeli uzywana)

Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptycie wézka: max 30kg (gdzie przewidziane).

- Dokreci¢ reduktor cisnienia (*¥) do zaworu butli z gazem, wkfadajac specjalna redukcje
dostarczona w akcesoriach, w przypadku zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/
co,.

- Poélqczyc’ przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokrecic zacisk.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowac¢ nakretke regulujaca reduktor cisnienia.

(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato dostarczone razem z

urzadzeniem.

5.3.2.2 Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Podtaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym zostat
umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

5.3.2.3 Uchwyt spawalniczy
Przygotowac do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontowac dysze i rurke kontaktowa,
aby utatwi¢ wysuwanie.

5.3.2.4 Zmiana polaryzacji wewnetrznej (gdzie przewidziana)
Rys.B
- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.
- Spawanie metoda MIG/MAG (gaz):
- Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z czerwonym zaciskiem (+) (Rys. B-16)
- Potaczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys. B-17)
- Spawanie metoda FLUX (bez ostony gazowej):
- Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z czarnym zaciskiem (-) (Rys. B-17).
- Potaczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka dodatnia (+) (Rys. B-16).
- Zamkna¢ drzwiczki podajnika drutu.

5.3.2.5 Zmiana polaryzacji zewnetrznej (gdzie przewidziana)
Rys.B
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Spawanie metoda MIG/MAG (gaz):
Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z przytaczem uchwytem spawalniczym (Rys.
)

Potaczy¢ szybka wtyczke (Rys. B-7) z szybkoztaczka dodatnia (+) (Rys. B-5).

Potaczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys. B-6).

Spawanie metoda FLUX (bez ostony gazowej):

- Potaczy¢ przewéd uchwytu spawalniczego z przytgczem uchwytem spawalniczym (Rys.

Po’fq‘czyé szybka wtyczke (Rys. B-7) z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys. B-6).
- Potaczy¢ przewéd powrotny kleszczy z szybkoztaczka dodatnig (+) (Rys. B-5).

5.3.3 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE TIG

5.3.3.1 Podtaczenie do butli gazowej

- Dokre¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, wktadajac - jezeli to konieczne -
specjalng redukcje znajdujaca sie na wyposazeniu urzadzenia.

Podtacz przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokre¢ zacisk znajdujacy sie
W wyposazeniu urzgdzenia.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowa¢ nakretke regulujaca reduktor cisnienia.
Otwoérz butle i wyreguluj ilos¢ gazu (I/min.) zgodnie z orientacyjnymi danymi uzytkowymi
- patrz tabela (TAB. 5); ewentualne dostosowania wyptywu gazu moga by¢ wykonywane
réwniez podczas spawania, z pomocg hakretki reduktora cisnienia. Sprawdz szczelno$¢
przewoddw rurowych i ztgczek.

A UWAGA! Po zakoriczeniu pracy zamknij zawsze zawér butli gazowej.

5.3.3.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podfgczy¢ przewodd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza. Ten przewod
musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-5).

5.3.3.3 Uchwyt spawalniczy
- Wiozy¢ przewdd doprowadzajacy prad do specjalnego szybkiego zacisku (-) (Rys. B-6).
Podtacz przewdd gazowy uchwytu spawalniczego do butli.

5.3.4 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA
Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢ do bieguna dodatniego (+) pradnicy;
za wyjatkiem elektrod z powtoka kwasna, ktére nalezy podfaczy¢ do bieguna ujemnego (-).

5.3.4.1 Podlaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry umozliwia dokrecenie nieostonietej czesci
elektrody. Ten przewod musi by¢ podigczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys.
B-5).

5.3.4.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza. Ten przewod
musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-6).

5.4 ZAKLADANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. H, H1, H2)

A UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAtA WYLACZONAI ODLACZYC ZASILANIE.
SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA' PROWADZACA DRUT | RURKA
KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY | RODZAJOWI
ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDEOWO ZAMONTOWANE. PODCZAS
FAZ WPROWADZANIA DRUTU NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.

Otworzy¢ pokrywe podajnika.

Zatozy¢ szpule z drutem na trzpien; upewnic sie, czy bolec prowadzacy trzpien jest
prawidtowo utozony w odpowiednim otworze (1a).

- Zwolni¢ przeciwrolki/@ mocujaca i odsunac je/ja od rolek/i dolnych/ej (2a).

Sprawdzi¢, czy rolka/i podajnika nadaje/a sa odpowiednie dla zastosowanego rodzaju
drutu (2b).

- Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cieciem zdeformowang koncéwke i zaokragli¢;
obroci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i wtozy¢ korncowke
drutu do tulejki prowadzacej wejsciowej, wciskajac na 50-100mm poprzez tulejke
prowadzaca do ztaczki uchwytu spawalniczego (2c).

Ponownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujac naprezenie na $rednig wartos¢, sprawdzajac
czy drut jest prawidtowo umieszczony w rowku rolki dolnej (3).

- Zdjac dysze i rurke kontaktowa (4a).

Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wiaczy¢ spawarke, wcisng¢ przycisk
uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu drutu na tablicy sterowniczej (jezeli obecna)
i odczekac, az koncéwka drutu przejdzie przez caty trzpien prowadnicy i wysunie sie na
dtugosc 10-15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolnic przycisk.

: UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje sie pod napieciem

elektrycznym i jest poddawany sile mechanicznej; moze wiec powodowag,
jezeli nie zostaly zastosowane odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie
szoku elektrycznego, rany lub zajarzenie tukow elektrycznych:

Nie kierowac wylotu uchwytu w strone czesci ciafa.

- Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

Ponownie zamontowac rolke kontaktowa i dysze (4b).

- Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo; wykalibrowa¢ docisk rolek i

hamowanie trzpienia do wartosci minimalnych mozliwych, sprawdzajac czy drut nie

slizga sie w rowku oraz czy podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaly sie zwoje

drutu z powodu nadmiernej inercji szpuli.

Odcia¢ koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

6. SPAWANIE METODA MIG-MAG: OPIS PROCESU

6.1 SHORT ARC (KROTKI LUK)

Topienie drutu i oderwanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajacych od korca drutu
znajdujacego sie w jeziorku spawalniczym (do 200 razy na sekunde). Dlugo$¢ wolnego
wylotu drutu (stick-out) znajduje sie zwykle w zakresie od 5 do 12mm.

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

Aluminium i CuSi/CuAl

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1.0 mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)
- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar

0.6-0.8-1.0mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)
CO, lub mieszanki Ar/CO,

0.8-1.0 mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)
mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2%)

Drut rdzeniowy
- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

0.8-0.9-1.2mm
Brak

6.2 GAZ OSLONOWY
Patrz TAB. 6.

7.TRYB FUNKCJONOWANIA MIG-MAG
7.1 Funkcjonowanie w trybie SYNERGICZNYM
Po zdefiniowaniu przez uzytkownika parametréw takich, jak: materiat, $rednica drutu, @,

typ gazu , spawarka jest automatycznie przelaczana do stanu optymalnego
funkcjonowania, ktéry jest wyznaczany przez rozne wczytane krzywe synergiczne.
Uzytkownik musi tylko ustawi¢ grubo$¢ materiatu, aby rozpocza¢ spawanie (OneTouch
Technology).

7.1.1 Wyswietlacz cieklokrystaliczny w trybie SYNERGICZNYM (Rys. L)
Zauwaz. Wszystkie wartosci, ktére moga by¢ wyswietlane i ustawiane sg uzaleznione od
typologii wybranego wstepnie spawania.

1- Tryb funkcjonowania w synergii ;

2- Materiat do spawania. Typologie do dyspozycji: Fe (stal), Ss (stal nierdzewna), AIMg,
AlSi (aluminium), CuSi/CuAl (blachy ocynkowane - lutowanie wysokotemperaturowe),
Flux (drut rdzeniowy - spawanie BEZ OStONY GAZOWE));

3- Srednica drutu do zastosowania;

4- Zalecany gaz ostonowy;

5- Grubos¢ spawanego materiatu;

6- Wskaznik graficzny grubosci materiatu;

7- Wskaznik graficzny ksztattu sciegu spawalniczego;

8- Wartosci podczas spawania:

{g predkos¢ podawania drutu;

m napiecie spawania;
l] prad spawania.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Ustawianie parametrow

Nacisniecie przycisku C-2 przez co najmniej 1 sekunde umozliwia dostep do programoéw
ustawionych wstepnie w urzadzeniu.

Obracanie pokrettem C-2 umozliwia przegladanie wszystkich programéw (PRG 01, 02
itd.). Ustawi¢ wybrany program naciskajac i zwalniajac pokretto. Spawarka ustawia sie
automatycznie na warunki optymalnego funkcjonowania, ustalone przez rézne zapisane
krzywe synergiczne. Aby rozpocza¢ spawanie Uzytkownik musi tylko ustawi¢ grubos¢
materiatu przy uzyciu pokretta C-1. Napiecie i Prad spawania sa wy$wietlane na wyswietlaczu
tylko podczas spawania.

7.1.3 Regulacja ksztaltu sciegu spawalniczego

Regulacja ksztattu $ciegu spawalniczego nastepuje przy uzyciu pokretta (Rys. C-2), ktére
reguluje dtugosc tuku, a w zwigzku z tym wyznacza wigksze lub mniejsze obcigzenie cieplne
podczas spawania.

Skala regulacji zmienia sie w zakresie pomiedzy -10 + 0 + +10; w wigkszosci przypadkow
pokretto znajdujace sie w pozycji posredniej (0, HL ) powoduje optymalne ustawienie
podstawowe (wartos¢ jest wyswietlana na wyswietlaczu ciektokrystalicznym z lewej strony
graficznego symbolu $ciegu spawalniczego i znika po ustalonym wstepnie czasie).
Regulacja pokretfa (Rys. C-2) powoduje zmiane wskazania graficznego ksztattu sciegu
spawalniczego na wyswietlaczu i wskazuje wynik bardziej wypukty, ptaski lub wklesty.

Ksztatt wypukly. A Oznacza niskie obcigzenie cieplne, w zwiazku z tym spawanie jest
“zimne’, przy stabym wnikaniu; obréci¢ pokretto w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara, aby uzyska¢ wieksze obcigzenie cieplne i uzyskac efekt spawania przy gtebszym
wtopieniu.

Ksztatt wklesty. W 0znacza wysokie obciazenie cieplne, w zwigzku z tym spawanie jest
zbyt“gorace’, przy zbyt duzym wnikaniu; obrécic¢ pokretto w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara, aby uzyskac plytsze wtopienie.

7.1.4Tryb ATC (Advanced Thermal Control)

Aktywuje sie automatycznie w przypadku, kiedy ustawiona grubos¢ jest mniejsza lub réwna
wartosci 1,5mm.

Opis: specyficzna, btyskawiczna kontrola tuku spawalniczego oraz bardzo szybka korekta
parametréw powoduja zminimalizowanie wartosci szczytowych pradu, charakterystycznych
dla trybu transmisji fuku Short Arc, na korzys¢ zredukowanego obcigzenia termicznego
spawanego detalu. Jej wynikiem jest mniejsze znieksztatcenie materiatu, a takze ptynna i
precyzyjna transmisja materiatu dodatkowego oraz tatwos¢ modelowania wykonywanego
Sciegu spawalniczego.

Korzysci:

- spawanie cienkich grubosci z duza fatwoscia;

- mniejsze znieksztatcenie materiatu;

stabilny tuk, réwniez przy niskich wartosciach pradu;

- szybkie i precyzyjne spawanie punktowe;

ufatwione taczenie blach oddalonych od siebie.

7.1.5 Ustawianie parametréw zaawansowanych: MENU 1 (Rys. M)

Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréow zaawansowanych, nacisna¢
jednoczesnie pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i zwolni¢ je. Po
wyswietleniu MENU 1 ponownie nacisnaé. Kazdy parametr moze by¢ ustawiany na zadana
warto$¢ poprzez obrécenie/nacisnigcie pokretta (Rys. C2) do momentu wyjscia z menu.

7 A
E : korekta rampy posuwu drutu (Rys. M-1)

Umozliwia ustawienie rampy startowej drutu w celu zapobiezenia ewentualnemu
nagromadzeniu na poczatku $ciegu spawalniczego. Regulacja od - 10 % do + 10 %. Wartos¢
fabryczna: 0 %

E : korekta reaktancji elektronicznej (Rys. M-2)

Wyzsza warto$¢ ustawiona powoduje, ze jeziorko spawalnicze jest cieplejsze. Regulacja od
- 10 % (urzadzenie z niska reaktancja) do + 10 % (urzadzenie z wysoka reaktancja). Wartosc¢
fabryczna: 0 %

E : korekta palenia drutu po zakonczeniu spawania. (Rys. M-3)
Umozliwia regulacje czasu trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania. Regulacja od -
10 % do + 10 %. Warto$¢ fabryczna: 0 %

-86-



: Post-gas (op6znienie wyptywu gazu). (Rys. M-4)
Umozliwia dostosowanie czasu trwania wyptywu gazu ostonowego po zakorczeniu
spawania. Regulacja od 0 do 10 sekund. Wartos¢ fabryczna: 1 sek.

Eg : Korekta predkosci drutu (Rys. M-5)
Umozliwia zwiekszenie lub zmniejszenie predkosci podawania drutu w stosunku do
wyswietlonej na wyswietlaczu. Regulacja od -3 do +3m/min. Wartos¢ fabryczna: 0 m/min.

7.2 Funkcjonowanie w trybie RECZNY
Uzytkownik moze spersonalizowa¢ wszystkie parametry spawania.

7.2.1 Wyswietlacz ciekltokrystaliczny w trybie RECZNY (Rys. N)
1- Tryb funkcjonowania RECZNY m;

2- Wartosci podczas spawania:
Ea predko$¢ podawania drutu;

m napiecie spawania;
n prad spawania.

7.2.2 Ustawianie parametrow

W recznym trybie spawania predkos$¢ podawania drutu oraz napiecie spawania sg
regulowane oddzielnie. Pokretto (Rys. C-1) reguluje predkos¢ drutu, pokretto (Rys. C-2)
reguluje napiecie spawania, (ktére wyznacza moc spawania oraz wywiera wptyw na ksztatt
Sciegu spawalniczego). Prad spawania jest wyswietlany na wyswietlaczu (Rys. N-2) tylko
podczas spawania.

7.2.3 Ustawianie parametréw zaawansowanych: MENU 1 (Rys. M)

Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréw zaawansowanych, nacisnaé
jednoczesnie pokretfa (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i zwolni¢ je. Po
wyswietleniu MENU 1 ponownie nacisna¢. Kazdy parametr moze by¢ ustawiany na zadana
wartos$¢ poprzez obrécenie/nacisniecie pokretta (Rys. C2) do momentu wyjscia z menu.

8S
:Rampa posuwu drutu (Rys. M-1).

Umozliwia dostosowanie predkosci drutu po rozpoczeciu spawania, w celu
zoptymalizowania zajarzenia tuku. Regulacja od 20 do 100 % (start w % predkosci
obrotowej). Wartos¢ fabryczna: 50 %

K

: Reaktancja elektroniczna (Rys. M-2)

Wyzsza wartos$¢ ustawiona powoduje, ze jeziorko spawalnicze jest cieplejsze. Regulacja od
10% (urzadzenie z niska reaktancja) do 100 % (urzadzenie z wysoka reaktancjg). Wartos¢
fabryczna: 50 %

E : Burn-back (Palenie drutu po zakornczeniu spawania). (Rys. M-3)
Umozliwia regulacje czasu trwania palenia drutu po zakoriczeniu spawania. Regulacja od 0
do 1 sek. Wartos¢ fabryczna: 0,08 sek.

E : Post-gas (op6znienie wyptywu gazu). (Rys. M-4)
Umozliwia dostosowanie czasu trwania wyptywu gazu ostonowego po zakorczeniu
spawania. Regulacja od 0 do 10 sekund. Wartos¢ fabryczna: 1 sek.

: Korekta predkosci drutu (Rys. M-5)
Umozliwia zwiekszenie lub zmniejszenie predkosci podawania drutu w stosunku do
wyswietlonej na wyswietlaczu. Regulacja od -3 do +3m/min. Wartos¢ fabryczna: 0 m/min.

7.2.4 Ustawianie uchwytu spawalniczego T1, T2, T3 (gdzie przewidziane)

Ustawianie uzywania uchwytu spawalniczego T1, T2, T3 moze przebiegac na dwa sposoby:

- naciskajac na przycisk znajdujacy sie na panelu sterujgcym (Rys. C-4) - w ten sposob
nastepuje zaswiecenie sie odpowiedniej diody;

- naciskajac przez co najmniej jedna sekunde na przycisk na uchwycie spawalniczym, ktéry
zamierza sig wykorzysta¢, dopoki nie zostanie wybrana odpowiednia dioda.

8. STEROWANIE PRZYCISKIEM UCHWYTU SPAWALNICZEGO

8.1 Ustawianie trybu sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego (Rys. O)
Zaréowno w trybie recznym, jak i synergicznym, aby uzyska¢ dostep do menu, nalezy
jednoczes$nie nacisnac pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i nastepnie
zwolni¢. Obraca¢ pokrettem (Rys. C2) do pojawienia sie menu 2. Zatwierdzi¢ wybdr
ponownie naciskajac pokretto.

8.2 Tryb sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego
Jest mozliwe ustawienie 3 réznych trybéw sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego:

—" P
Tryb2T:‘: ':n

spawanie rozpoczyna sie od wcisniecia przycisku uchwytu spawalniczego i konczy sie po
jego zwolnieniu.

Tryb 4T: 1

spawanie rozpoczyna sie od wcisniecia i zwolnienia przycisku uchwytu spawalniczego
i konczy dopiero po jego ponownym wcisnieciu i zwolnieniu. Ten tryb jest uzyteczny w
przypadku dtugotrwatego spawania.

Tryb spawania punktowego: @

umozliwia wykonanie spawania punktowego w trybie MIG/MAG ze sterowaniem czasu
trwania spawania.

9. MENU JEDNOSTKI MIARY (Rys.O)

Zardwno w trybie recznym, jak i synergicznym, aby uzyska¢ dostep do menu, nalezy
jednoczesnie nacisna¢ pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i
nastepnie zwolni¢. Obracac¢ pokrettem (Rys. C2) do pojawienia sie menu 3. Zatwierdzi¢
wybér ponownie naciskajac pokretto. Teraz mozna ustawic¢ jednostke miary w systemie
metrycznym lub anglosaskim. Ponowne wcisniecie pokretta C-2 powoduje powr6t do trybu
recznego (lub synergicznego).

10. MENU INFO (Rys. O)

Zaréwno w trybie recznym, jak i synergicznym, aby uzyskac dostep do menu, nalezy nacisnac
jednoczesnie pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i nastepnie zwolni¢.
Obraca¢ pokrettem (Rys. C2) do pojawienia sie menu 4. Zatwierdzi¢ wybdr ponownie
naciskajac pokretto; obracanie pokrettem C-2 umozliwia uzyskanie informacji dotyczacych
zainstalowanego programu. Ponowne wci$niecie pokretta C-2 powoduje powrét do trybu
recznego (lub synergicznego).

11. SPAWANIE METODA TIG DC: OPIS PROCESU

11.1 POJECIA PODSTAWOWE

Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich nisko- i wysokostopowych
stali weglowych oraz dla metali cigzkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan i ich stopy (RYS.
P). Podczas spawania metoda TIG DC, z elektrodg ustawiong na biegunie (-) jest zwykle
uzywana elektroda z 2% zawartoscig ceru (pasek koloru szarego). Niezbedne jest osiowe
naostrzenie elektrody wolframowej z zastosowaniem sciernicy, patrz RYS. Q; nalezy zadba¢
o to, aby koncowka byta idealnie wspétsrodkowa w celu uniknigcia odchylen tuku. Wazne
jest, aby szlifowanie zostato wykonane w kierunku wzdtuznym elektrody. Czynnos¢ te nalezy
powtarzac okresowo, w zaleznosci od zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata
ona przypadkowo skazona, utleniona lub zastosowana nieprawidtowo. Aby prawidtowo
wykonac spawanie nalezy stosowac elektrody o doktadnie takiej samej srednicy i tej samej
wartosci pradu, patrz tabela (TAB.5). Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na
2-3mm i moze wystawac¢ do 8 mm w przypadku spawania katowego.

Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegdéw ztacza. W przypadku spawania cienkich
grubosci odpowiednio przygotowanych (do ok. Tmm) nie jest konieczne zastosowanie
materiatu dodatkowego (RYS. R). W przypadku wiekszych grubosci nalezy zastosowaé
pateczki do spawania, o tym samym skfadzie co materiat podstawowy i o odpowiedniej
srednicy, po odpowiednim przygotowaniu brzegéw (RYS.S). Aby spawanie zostato
wykonane prawidtowo, zaleca sie doktadnie wyczysci¢ spawane przedmioty i usunac¢ z nich
tlenek, olej, smary, rozpuszczalniki, itp.

11.2 PROCES (ZAJARZENIE LIFT)
- Ustaw prad spawania na okreslong wartos$¢ pokrettem C-1;

Dostosuj prad podczas spawania do rzeczywistego, niezbednego obciazenia cieplnego.
- Sprawdz prawidtowy wyptyw gazu.
Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetkniecia i odsuniecia elektrody
wolframowej od spawanego przedmiotu. Ta metoda zajarzenia tuku powoduje mniej
zaktocen elektro-magnetycznych, redukuje do minimum wtracenia wolframu oraz
zuzycie elektrody.
Przyt6z koncowke elektrody do spawanego przedmiotu wywierajac lekki nacisk.
Natychmiast podnies$ elektrode na wysoko$¢ 2-3 mm, uzyskujac w ten sposob zajarzenie
tuku.
Spawarka dostarcza poczatkowo zredukowang ilo$¢ pradu. Po kilku minutach bedzie
dostarczany ustawiony prad spawania.
Aby przerwac spawanie szybko odsun elektrode od przedmiotu.

11.3 WYSWIETLACZ CIEKLOKRYSTALICZNY W TRYBIE TIG (Rys. C)

- £ Tryb funkcjonowania TIG;

- Wartosci podczas spawania:
m napiecie spawania;

n prad spawania.

12. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU

12.1 POJECIA PODSTAWOWE

- Nalezy odwotac sie do zalecen producenta zamieszczonych na opakowaniu uzywanych
elektrod, ktére wskazuja prawidtowa biegunowos¢ elektrody oraz odpowiedni prad
optymalny.

- Prad spawania nalezy regulowac w zaleznosci od srednicy zastosowanej elektrody oraz
od rodzaju zlacza, ktére zamierza sie wykonad¢; orientacyjnie wartosci pradu uzywane dla
réznych srednic elektrod sg nastepujace:

Prad spawania (A)

@ elektrody (mm) Min. Max.
16 2 20
20 40 80
25 60 110
3.2 80 150
20 140 200
=0 180 250
6.0 240 270

- Prosze zwréci¢ uwage, ze przy jednakowych wartosciach srednicy elektrody wieksze
wartosci pradu beda uzywane do spawania poziomego, natomiast do spawania
pionowego lub putapowego nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.

- Parametry mechaniczne spawanego ztacza sg wyznaczone, oprécz natezenia wybranego
pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie jak: dtugosé¢ tuku, predkosc i pozycje
spawania, srednica i jakos¢ elektrod (elektrody nalezy przechowywac¢ w suchym miejscu i
chroni¢ przed wilgocig w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach).

A UWAGA:

W zaleznosci od marki, typu i grubosci powtoki elektrody, moze wystepowac niestabilnos¢
tuku, ktora jest powodowana przez sktad zastosowanej elektrody.

12.2 Proces spawania

OStANIAJACTWARZ maska spawalnicza pocieraj koricem elektrody o spawany przedmiot,

wykonujac ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to najbardziej prawidtowy sposob

zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAJ elektrodg o przedmiot, grozi to uszkodzeniem powtoki i utrudnia

zajarzenie tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu tuku utrzymuj elektrode w odpowiedniej odlegtosci od

przedmiotu, réwnej srednicy uzywanej elektrody i utrzymuj ja mozliwie jak najbardziej

statg podczas catego procesu spawania; pamietaj, ze nachylenie elektrody w kierunku
posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu Sciegu spawalniczego przesuri koncéwke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu i umie$¢ nad kraterem umozliwiajac w ten sposéb jego
wypetnienie, nastepnie szybko podnies$ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasi¢
tuk (Wyglad $ciegu spawalniczego - RYS. T).
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12.3 WYSWIETLACZ CIEKLOKRYSTALICZNY W TRYBIE MMA (Rys. C)
- ?I:ITryb funkcjonowania MMA;

- Wartosci podczas spawania:
m napiecie spawania;

n prad spawania;
- @ zalecana $rednica elektrody.

Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréw zaawansowanych, nacisnac
jednoczesnie pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i zwolni¢ je. Kazdy
parametr moze by¢ ustawiany na zadang wartos$¢ poprzez obrécenie/nacisniecie pokretta
(Rys. C2) do momentu wyjscia z menu.

o

o reprezentuje przetezenie poczatkowe "HOT START', na wyswietlaczu
wskazywany jest procentowy wzrost pradu spawania w stosunku do ustawionej wartosci.
Regulacja od 0 do 100%. Wartos¢ fabryczna: 50%.

o _
'L“ cC reprezentuje przetezenie dynamiczne "ARC-FORCE', na wyswietlaczu
wskazywany jest procentowy wzrost pradu spawania w stosunku do wartosci ustawionej
wstepnie. Ta regulacja poprawia ptynnos¢ spawania, zapobiega przyklejaniu sie elektrody
do spawanego przedmiotu oraz umozliwia zastosowanie réznych rodzajow elektrod.
Regulacja od 0 do 100%. Wartos¢ fabryczna: 50%.

[N ]

o, ON/OFF; umozliwia aktywacje lub dezaktywacje urzadzenia redukujacego
napiecie wyjsciowe bez obcigzenia (regulacja ON lub OFF). Warto$¢ fabryczna: OFF. Aktywna
funkcja VRD zwieksza bezpieczenstwo operatora w przypadku, kiedy spawarka jest
wigczona, ale nie jest gotowa do spawania.

13. PRZYWRACANIE USTAWIEN FABRYCZNYCH
Jest mozliwe przywrécenie predefiniowanych fabrycznie ustawien spawarki trzymajac
wcisniete dwa pokretta (Rys. C-1) i (Rys. C-2) podczas czynnosci wtaczania.

14. SYGNALIZACJE ALARMOWE
Reset nastepuje automatycznie po usunieciu przyczyny alarmu.
Komunikaty alarmu, ktére moga wyswietli¢ sie na wyswietlaczu:

ALARM 01 i ”@ ”: Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu pierwotnego
spawarki. Funkcjonowanie zostanie przerwane, dopdki urzadzenie nie zostanie
odpowiednio schtodzone.

ALARM 02 i “ @ ”: Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu wtdrnego
spawarki. Funkcjonowanie zostanie przerwane, dopdki urzadzenie nie zostanie
odpowiednio schtodzone.

- ALARM 03: zadziatanie zabezpieczenia przed przepieciem. Sprawdzi¢ napiecie zasilania.
ALARM 04: zadziatanie zabezpieczenia przed zbyt niskim napieciem. Sprawdzi¢ napiecie
zasilania.

- ALARM 10: zadziatanie zabezpieczenia przed przetezeniem w obwodzie spawalniczym.
Sprawdzi¢ czy predkos¢ podajnika i/lub prad spawania nie sg zbyt wysokie.

ALARM 11: zadziatanie w wyniku zabezpieczenia przez zwarciem pomiedzy uchwytem
spawalniczym i masa. Sprawdzi¢ czy nie wystepujg zwarcia w obwodzie spawalniczym.

- ALARM 13: zadziatanie na skutek braku wewnetrznej komunikacji. Jesli alarm utrzymuje
sie nadal nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym centrum serwisowym.

ALARM 18: zadziatanie na skutek alarmu napiecia dodatkowego. Jesli alarm utrzymuje sie
nadal nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym centrum serwisowym.

Po wylaczeniu spawarki moze pozostawac¢ wyswietlony przez kilka sekund napis
ALARM 04.

15. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

15.1 RUTYNOWA KONSERWACJA .
OPERACJERUTYNOWEJ KONSERWACJIMOGA BYCWYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

15.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach; moze to
powodowac stopienie sie materiatow izolacyjnych, czyniac je tym samym bardzo szybko
nieuzytecznymi.

Okresowo sprawdzac szczelno$¢ przewodéw rurowych i ztaczek gazowych.

- Dokfadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode i trzpien uchwytu z elektroda o
odpowiedniej $rednicy, aby unika¢ przegrzewania sig, nieprawidtowego rozpraszania
gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidlowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.

15.1.2 Podajnik drutu
- Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt metaliczny
osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejsciowy i wyjsciowy).

15.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozic

powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z

cze$ciami znajdujacymi sie¢ pod napieciem lub/i moga one powodowac uszkodzenia

wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwac¢ kurz osadzajacy 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 miekka szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtaczenia elektryczne s odpowiednio zacisnigte, a na

okablowaniach nie wystepuja slady uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac panele spawarki,
dokrecajac do konca $ruby zaciskowe.

fff UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ

- Bezwzglednie unika¢ 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 sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu
lub czesciami, ktére moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo oddzieli¢ potaczenia
uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od potaczen uzwojenia wtérnego niskiego
napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu wszystkie
wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

16. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADL IWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED WYKONANIEM
NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO
NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji “ON" zapali sie odpowiednia lampka;
w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka
lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie wystepuje alarm sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego przed zbyt
wysokim lub zbyt niskim napieciem lub zwarciem.

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac na naturalne schtodzenie urzadzenia,
sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

Skontrolowac¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowac, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usuna¢ usterke.

Obwdéd spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podiaczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.
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HITSAUSLAITE JATKUVALLA LANGALLA MIG-MAG JA FLUX, TIG, MMA perimdn muutoksia aiheuttaville aineille altistumiseen tydssa liittyviltd vaaroilta

-KAARIHITSAUKSIIN, JOTKA ON TARKOITETTU AMMATTI- JA TEOLLISUUSKAYTTOON.
Huomio: Seuraavassa tekstissa kdytetaan termia “hitsauslaite”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kadyttdjan on tunnettava riittavan hyvin koneen turvallinen kdyttotapa
seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvdt vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettava,
ilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kdyttd”).

/N

Vdlta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama

tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauskaapelien

kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauspolttimen

kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sahkokytkennét yleisten turvallisuusméaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdad ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

- Ala kayta hitsauskonetta kosteissa tai mérissi paikoissa élika hitsaa sateessa.

- Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat 16ysit.

LA

- Ala hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat siséltdneet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ala tydskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

- Al hitsaa paineen alaisten siilididen paalla.

- Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyviat materiaalit (esim. puu, paperi
jne.).

- Al séilyta kaasupulloa (jos sita kiytetaan) limmonlidhteiden ldhelld tai auringon
paisteessa.

HITSAUSHUURUT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Hitsauksen aikana syntyvat huurut sisaltavat myrkyllisia kaasuja ja hoyryja.

Hitsaushuurut sisdltdavat syopaa aiheuttavia aineita, kuten

IARC:n monografiassa 118 (International Agency for Research on Cancer).

Hitsaushuurujen myrkyllisyys riippuu seuraavista tekijoista:

- hitsauksessa kaytettavat metallit;

- elektrodit ja hitsauslanka;

- pinnoitteet;

- pesuaineet, rasvanpoistoaineet ja niiden kaltaiset aineet;

- kaytetty hitsausprosessi.

Kaikkien kdyttdjien on noudatettava jiljempana lueteltuja sadntoja

hitsaushuurujen hengittamisen minimoimiseksi:

- pida paa poissa mahdollisista hitsaushuuruista;

- ala hengita kyseisia huuruja;

- varmistettava riittdva ilmanvaihto tai keinot hitsaushuurujen poistamiseksi
valokaaren laheisyydessa;

- kdyta hitsauskypéardd ja sdhkotuuletettua hengityssuojainta, jos ilmanvaihto on
riittdmaton.

d

Tyéntekijiden suoj

ta syOpdsairauden vaaraa aiheuttaville tekijoille tai

annetun direktiivin 2019/130/EU noudattamiseksi tarvitaan jarjestelmallista
ldhestymistapaa  hitsaushuurujen  altistumisrajojen  arvioimiseksi  niiden
koostumuksen, pitoisuuden ja altistumisen keston mukaan.

POCLO®

- Kdyta sopivaa sdhkoneristystd hitsauspaille, tyostettdville kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat ldhettyvilld (niitd voidaan
koskettaa).

Tama on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, paahineellda ja siihen
tarkoitetuilla varusteilla seka eristavia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.
Ultraviolettisdteily on syopda aiheuttavaa, kuten IARC:n monografiassa 118 on
todettu; lisdksi ultravioletti- ja infrapunaséteily voi vahingoittaa silmia ja polttaa
ihoa.

- Suojaa aina silmaét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia
normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypariin, jotka
ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.

Kayta tarkoituksenmukaisia syttymittomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) seka hitsauskésineita (yhdenmukaisia normin UNI
EN 12477 kanssa) vilttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunasiteille; suojauksen tdytyy olla samanlainen viliseinien tai
heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren ldhella oleville ihmisille.
Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden takia havaitaan paivittdinen
henkilon altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kayttaa
asianmukaisia henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

L OO

EMEF

SAE

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minkd tahansa johtimen ldpi virtaava sdhko saa aikaan paikallisia sdahko- ja

magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-kentdn hitsauspiirin ja itse

hitsauslaitteen ympirille.

Sdahkomagneettiset kentdt voivat héiritda joidenkin ladkinnallisten

toimintaa (esim. sydamentahdistin, hengityskoneet, metalliproteesit jne.).

Tallaisten laitteiden kayttdjille on huolehdittava erityisista suojakeinoista. Estaa

esimerkiksi paasy hit laitteen kdyttoalueelle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.

Tama hitsauslaite tdyttda tuotteelle kuuluvien teknisten standardien asettamat

vaatimukset yksinomaan ammatillisessa kdytossa teollisuusymparistossa.

Perusrajojentdyttymistdeitaatakoskien henkiléidenaltistumistasihkomagneettisille

kentille kotitalousymparistoissa.

Kaikkien kdyttédjientulee noudattaaseuraavassalueteltuja saantoja, jotta hitsauspiirin

aikaansaamille EMF-kentille altistumista voitaisiin vahentaa minimitasol

- aseta hitsausjohdot ldhekkain. Kiinnitd ne mahdollisuuksien mukaan teipilla

- pida paa ja ylaruumis mahdollisimman kaukana hitsauspiirista

- ala koskaan kaari hitsauskaapeleita metalliesineiden tai kehon ympérille

- dla hitsaa keho hitsauspiirin vilissa

- pida molempia hit kaapeleita kehon

- liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kapp
tydstettdvaa kohtaa

- alé hitsaa lahella hitsauslaitetta

- kaikkien kayttajien tulee noudattaa EMF-kayttoturvallisuustiedotteessa vaadittuja
minimietdisyyksia

- etdisyys EMF-lahteestd kohdassa, jonka ylittyessad altistuminen on alle 20 %
sallittuun minimiarvoon ndhden:d =15 cm.

laitteiden

puolella

1zheall

1 mahdollisi
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- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ja ammattikdyttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
sdahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMET
HITSAUSTOIMENPITEET:
- ymparistossa, jossa on lisddntynyt sdhkoiskun vaara;
- ahtaissa tiloissa;
- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saar henkildiden lasnéoll jotta nama
voivat auttaa mahdollisessa hatatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisid suojavalineita.
Hitsaus on KIELLETTY kdyttdjan nostaessa langansyottolaitetta (esim. hihnojen
avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kayttéjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kdyteta turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sahkoisesti kytkettya kappaletta
hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan kaksinkertaisesti.
On vilttaméatontd, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden avulla
madrittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kdyttda sopivia suojakeinoja,
jotka kuvataan normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kaytto”
kohdassa 7.9.

JAANNGSRISKIT
KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettavalla tai epatasalsella Iattlalla)
kone on vaarassa kaatua.

vaakat

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista kiyttaa hitsauslaitetta mihinkaan muuhun
tyohon kuin mihin se on tarkoitettu (esim. vesiverkoston putkistojen sulatus).

PALOVAMMOJEN VAARA

Jotkut hitsauslaitteen osat (hitsauspda, elektrodin kannatmplhtl) ja IaheIIa olevat
alueet savuttavat yli 65 °C:n lampatiloja: kdyta asianmukaisia suoj teita.

Anna vasta hitsatun kappaleen jaahtya ennen kuin siihen kosketaan!

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsauslaitetta kiyttdd useampi kuin
yksi tyontekija samanaikaisesti.

HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon asianmukaisilla
tarvikkeilla sen sattumanvaraisten kaatumisten estamiseksi (jos kdytossad).

On kiellettya kayttaa kasikahvaa hitsauslaitteen ripustusvilineena.

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttolaitteen suojien ja lilkkuvien osien on oltava
paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemista sahkéverkkoon.

/\

HUOMAA!: Mikéd tahansa langansyé6ttolaitteen liikkuvia osia koskeva toimenpide,
esim.

- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- Langan asettaminen rulliin;

- Lankakelan asentaminen;

- Rullien, hammaspydrien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus;

- Hammaspyérien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA
SAHKOVERKOSTA.

IRROTETTU

YMPARISTOOLOSUHTEET (EN 60974-1)
- Kéayta hitsauslaitetta vain seuraavissa ympaéristoolosuhteissa:
« ympariston lampatila -10 °C ja 40 °C asteen valilla
« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 50% 40°C:ssa
« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 90% 20°C:ssa
« Ympaéroivassa ilmassa ei saa olla polya, happoja, kaasua, syovyttavia aineita tms.

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen varusteet (pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin paikkoihin.
- llman lampétilan on oltava -20°C ja 55°C asteen valilla.

Jos laite on varustettu vesijaahdytysyksikolla ja ilman lampétila on alle 0°C, kdyta
valmistajan suosittelemaa jadtymisenestoainetta tai tyhjennd vesipiiri ja sailio
kokonaan nesteesta.

Tee aina asianmukaiset toimenpiteet laitteen suojaamiseksi kosteudelta, lialta ja
syopymiselta.

)i ¢

mmmm HAVITTAMINEN
Al havita tita hit
paatyttya.

Kayttajan vastuulla on toimittaa tima sdhkolaite sahkolaitteiden havittamista ja
kierratysta varten tarkoitettuihin kerdyspisteisiin tai ottaa yhteytta liikkeeseen, josta
tuote hankittiin. Tama saannos koskee vain laitteiden havittamista Euroopan unionin
alueella (WEEE).

I
ta nor

lin kotitalousjatteen mukana sen kdyttoian

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranldhteena kaarihitsaukseen ja on tehty erityisesti hiiliterdsten
tai vdhdseoksisten terdasten MAG-hitsaukseen suojakaasulla CO, tai seoksilla Argon/CO,
kayttden tdysia tai tdytettyja (putkimaisia) elektrodin lankoja.

Se sopii lisdksi myds ruostumattomien terdasten MIG-hitsaukseen Argon-kaasulla + 1-2 %
happea, alumiinin ja CuSi3, CuAl8 (hionta) Argon-kaasulla, kdyttden analyysin elektrodin
lankoja, jotka sopivat hitsattavaan kappaleeseen.

On mahdollista kdyttad tdytettyjd lankoja, jotka sopivat kaytettavaksi ilman Flux-
suojakaasua, sovittaen hitsauspaan napaisuus langan valmistajan ohjeiden mukaisesti (vain
versiot 180A ja 200A).

Laite on tarkoitettu erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa, sinkittyjen
levyjen, high stress (korkea my6toraja), ruostumattoman teréksen ja alumiinin hitsaukseen.
SYNERGINEN toiminto varmistaa nopean ja helpon hitsausparametrien asetuksen taaten
aina kaaren hyvén ohjauksen seka korkean hitsauslaadun (OneTouch Technology).

Hitsauslaite, mikali varusteena (ks. Taul. 1) on valmistettu my6s TIG-hitsaukseen tasavirralla
(DC), kaaren kosketussytytykselld (toimintatapa LIFT ARC), kaikkien terasten (hiiliterakset,
vahdseosteiset terdkset) sekd raskasmetallien (kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset)
puhtaalla Ar-suojakaasulla (99,9%) tai erityiskayttoihin seoksilla Argon/Helium. Laite
on tarkoitettu myos hitsaukseen MMA-elektrodilla tasavirralla (DC) ja paallystetyilla
elektrodeilla (rutiili, hapan, emaksinen).

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET

MIG-MAG

- Synerginen toiminto (automaattinen) tai kdsikdyttoinen;

- valmistettua synergista kayraa;

- Nestekidendytolld langan nopeuden, jénnitteen ja hitsausvirran ndytto;

- Toiminnon valinta 2T (2 aikaa), 4T (4 aikaa), spot;

Saadot: langan nousuportaikko, elektroninen reaktanssi, langan loppuunpaloaika (burn-
back), post gas (jalkikaasu);

- Napaisuuden muutos hitsauksia varten GAS MIG-MAG/BRAZING tai EI KAASUA/FLUX (vain
versiot 180A ja 200A).

Metrisen tai anglosaksisen jarjestelman asetus.

TIG (katso taulukko 1)
- PYYHKAISYsytytys;
- Nestekidendytolld jannitteen ja hitsausvirran naytto.

MMA ( katso taulukko 1)

- Kaaren voimakkuuden (arc force) saato, hot start.

- VRD-laite.

- Suojaus anti-stick.

- Suositeltu elektrodin halkaisija hitsausvirran mukaan.
- Nestekidendytolld jannitteen ja hitsausvirran naytto.

SUOJAUKSET

- Termostaattinen suojaus;

- Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspdan ja maadoituksen
kosketuksesta;

- Suojaus epanormaaleja jannitteita vastaan (lilan korkea tai matala virransy6ton jannite);

- Suojaus anti-stick (MMA).

2.2 SARJAVARUSTEET

- Hitsauspag;

- Paluukaapeli maadoituspihdilla;

- Hitsauspaan kannattimen tuki (mikali varusteena).

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Argon-kaasupullon sovitin;

- Karry (vain versiot 180A ja 200A);
- Tummuva naamari;

- MIG/MAG-hitsauspakkaus;

- MMA-hitsauspakkaus;

- TIG-hitsauspakkaus.

3. TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI
3.1 TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat kilvestd esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:
KUVA A
1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva
viitestandardi.
2- Valmistajan nimi ja osoite.
3- Mallin nimi.
4- Koneen sisdisen rakenteen symboli.
5- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
6- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ympéristossa, jossa on
korkea séhkoiskun vaara (esim. hyvin lahelld suuria metallimaaria).
- Syéttolinjan symboli:
1~ : vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.
8- Vaipan suojausaste.
9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:
- U, : Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat £10%).
- L. Suurin linjan kdyttdma virta.
- |, Tehollinen sy&ttdvirta.
10- Hitsauspiirin toimintakyky:
- U, : Suurin tyhjdkédyntijénnite (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 % -maardisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60 % = 6 tydbminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikali kdyttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympariston 40 asteen
lampétilaan) ylitetaan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampatila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).
A/V-A/V : [Imoittaa hitsausvirran saatoéalueen (minimi - maksimi) kaaren vastaavalla
jannitteella.
11-Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmaton huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessd).
12- 4——3-: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen sulakkeiden arvot.
13- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

~N

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitystd,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.
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3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA

- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1).

- MIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 2 (TAUL. 2).

- TIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 3 (TAUL. 3).

- ELEKTRODINKANNATINPIHTI: katso taulukko 4 (TAUL. 4).

- LANGAN JA HITSAUSKAASUN KESKIMAARAINEN KULUTUS: ks. taulukko 6 (TAUL. 6).
Hitsauslaitteen paino annetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4.HITSAUSLAITTEENKUVAUS
4.1 OHJAUS-, SAATO- ja KYTKENTALAITTEET

4.1.1 HITSAUSLAITE (kuva B, B1, B2, B3)

Etupuolella:

1- Ohjauspaneeli.

2- Hitsauskaapeli ja -pda.

3- Maadoituskaapeli ja paluuliitin.

4- Hitsauspaan kiinnitys.

5- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittamiseksi.
6- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittamiseksi.
7- Hitsauspaan liittimeen liitetty pikaliitin.

8- Hitsauspaan kiinnitys (T2).

9- Hitsauskaapeli ja -péa (T2).

10- Hitsauskaapeli ja -paa (T3).

Takapuolella:

11- Yleiskatkaisin ON/OFF.

12- Suojakaasun putken liitin.

13- Virransyottokaapeli.

14- Hitsauspaan T2 suojakaasun putken liitin.
15- Hitsauspdan T3 suojakaasun putken liitin.

Kelatilassa (mikali varusteena):

16- Positiivinen liitin (+).

17- Negatiivinen liitin (-).

HUOM. Napaisuuden kadanteisyys FLUX-hitsaukselle (ei kaasu).

4.1.2 HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)
1- painettuna MIG-MAG hitsausmenetelmén valinta (SYNERGINEN tai MANUAALINEN), TIG

tai MMA

MIG-MAG SYNERGINEN:

- Hitsaustehon saato.

MIG-MAG MANUAALINEN:

- Langansy6ton nopeuden saato.

TIG (mikali varusteena):

- Hitsausvirran saato.

MMA (mikali varusteena):

- Hitsausvirran saato.

2- Jos painettu E sallii paasyn laitteen esiasetettuihin ohjelmiin.
MIG-MAG SYNERGINEN:
- Hitsin s&ato (kaaren pituus).
MIG-MAG MANUAALINEN:
- Hitsin saato (hitsausjannite).
TIG:
- Ei kdytossa.
MMA:
- Ei kdytossa.
3- Nestekidendytto.
4- hitsauspaan T1,T2, T3 valinta painettuna.
5- Asetetun hitsauspaan T1, T2, T3 merkinantovalodiodi.

5. ASENNUS
VAROITUS! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA SAHKOKYTKENNAT
TEHDAAN  HITSAUSLAITE EHDOTTOMASTI SAMMUTETTUNA JA

IRTIKYTKETTYNA SAHKOVERKOSTA. . .
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

Kuva D (versio 180A pyorilld)
Kuva D1 (versio 270A)
Kuva D2, D3 (versio kolmella hitsauspaalld)
Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.

Paluukaapelin ja pihdin kokoaminen Kuva E
Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kokoaminen KUVA F
Hitsauspaan ripustuskoukun kokoaminen (mikali varusteena) KUVA G

5.1 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, etta siind ei ole esteitd jaahdytysilman sisdé@ntulo-
ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla, ettd sisddn ei joudu johtavia polyja,
syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.

Sailyta vahintadan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparilla.

HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka kantokyky kestda sen
painon kaatumisten ja vaarallisten siirtymisten vélttamiseksi.

5.2 VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen sahkokytkentdjen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin tiedot vastaavat
asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jannitetta ja taajuutta.

- Hitsauslaite kytketdan ainoastaan virransyottoon, jossa on maadoitettu nollajohdin.

- Suojauksen takaamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kdyta differentiaalikatkaisimia,
jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille.

- T iB kolmivaiheisille laitteille.
epi 8 2% =)

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan hitsauslaitteen
kytkemistd séhkoverkon liiténnan kohtiin, joiden impedanssi on alle Zmax = 0.24 ohmia.
- Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Jos se liitetdan julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kdyttdjan vastuulla tarkastaa,

ettd hitsauslaite voidaan liittaa siihen (ota tarvittaessa yhteys jakeluverkon hoitajaan).

5.2.1 Pistoke ja pistorasia

(1~)

Liita sahkokaapelin pistoke verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoituspédate on liitettéva virransy6ttolinjan maadoitusjohtimeen
(keltavihred).

(3~)

| iitd verkkojohtoon riittavalld kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + PE) ja kayta
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus
liitetddn syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).

Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa
hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6ton nimellisjannitteen
pohjalta.

HUOMIO! Yllamainittujen sdantojen huomioimatta jattaminen tekee
valmistajan suojausjarjestelmasta (luokka I) tehottoman, josta seuraa
vakavia riskeja henkiloille (esim. sahkdisku) ja esineille (esim. tulipalo).

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT
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?Zssd) hitsauslaitteen
tuottaman maksimivirran mukaan.
Lisaksi:
- Pyoritd hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa (jos mukana)
varmistaaksesi taydellisen sahkokosketuksen; mikéli ndin ei ole, liittimet ylikuumenevat,
minkad vuoksi ne heikkenevat nopeasti ja menettavat tehokkuutensa.
Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.
- Valta kdyttamasta metallirakenteita, jotka eivét kuulu tyohon, hitsausvirran paluukapelin
sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa huonot hitsaustulokset.

5.3.2 HITSAUSPIIRIN LUTANNAT TAVASSA MIG-MAG

5.3.2.1 Kytkentéd kaasupulloon (jos kaytossd)

- Kaasupullo, joka voidaan ladata kérryn tukitasolle: maks. 30 kg (mikali varusteena).

- Ruuvaa paineenalennin (*) kaasupullon venttiiliin asettaen tarvikkeissa ollut alennin
kéytettdessa Argon-kaasua tai seosta Argon/CO,.

- Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kirista kiinnitysnauha.

- Loysaa paineenalentimen saatorengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

(¥) Erikseen ostettava varuste, jota ei toimiteta tuotteen kanssa.

5.3.2.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
Se liitetadn hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta.

5.3.2.3 Hitsauspaa
Valmista se ensimmaiseen langan lataukseen purkamalla suutin sekd kosketusputki sen
ulostulon helpottamiseksi.

5.3.2.4 Sisdisen napaisuuden vaihto (mikali varusteena)
Kuva B

- Avaa kelatilan luukku.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):

- Liitd hitsauspaan kaapeli punaiseen liittimeen (+) (Kuva B-16)

- Liité paluukaapeli mustaan pikaliittimeen (-) (Kuva B-17)
- FLUX-hitsaus (ei kaasu):

- Liité hitsauspdan kaapeli mustaan liittimeen (-) (Kuva B-17).

- Liitd pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-16).
- Sulje kelatilan luukku.

5.3.2.5 Sisdisen napaisuuden vaihto (mikéli varusteena)
Kuva B
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
Liitd hitsauspaan kaapeli hitsauspéan liittimeen (Kuva B-4).
- Liitd pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-5).
Liitd paluukaapeli mustaan nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-6).
- FLUX-hitsaus (ei kaasu):
Liitd hitsauspdan kaapeli hitsauspéan liittimeen (Kuva B-4).
- Liitd pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan negatiiviseen pistorasiaan (-) (Kuva B-6).
Liitd pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-5).

5.3.3 HITSAUSPIIRIN LIITANNAN TAVASSA TIG

5.3.3.1 Liitos kaasupulloon

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen tarvittaessa sita varten toimitettu
alennin.

- Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kiristd varusteiden kiinnitysnauha.

- Loysaa paineenalentimen saatérengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

- Avaa pullo ja sdadd kaasun maéra (I/min.) kdyton suuntaa-antavien tietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 5); mahdollisia kaasun virtaaman sdatoja voidaan tehda hitsauksen
aikana kdyttden aina paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien ja liitosten pitévyys.

HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.

5.3.3.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Se liitetd@n hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
ldhelle tehtdvaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-5).

5.3.3.3 Hitsauspaa
- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-6). Liita hitsauspaan
kaasuputki pulloon.

5.3.4 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA MMA
Lahes kaikki paallystetyt elektrodit liitetddn generaattorin positiiviseen napaan (+);
poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman paallysteen elektrodit.

5.3.4.1 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta
Vie péatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristamaan elektrodin paljas osa. Tama kaapeli
kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-5).
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5.3.4.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Se liitetd@n hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
ldhelle tehtdvaa liitosta. Tama kaapeli kytketdan liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-6).

5.4 LANKAKELAN LASTAUS (Kuva H, H1, H2)

HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORUL!TAT, LANGANOHJAIMEN SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN

KOSKETUSPUTKIVASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN HALKAISIJAA JATYYPPIA JATARKISTA,

ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA KAYTA SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN

AIKANA.

- Avaa kelatila.

Aseta lankakela telalle varmistaen, ettd telan pyorityksen sulkuhaka on asetettu oikein

sille varattuun reikdan (1a).

- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois sisarullan/rullien luota (2a).

Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettdvadn lankaan (2b).

- Vapauta langan péa ja leikkaa sen ruma paa siististi. Kianna kelaa vastapdivaan ja aseta

langan p&a langanohjaimen aukkoon tydntéen sita noin 50-100 mm (2c).

Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettavaan lankaan.

Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, saada paine keskivertoarvoon ja tarkista, etta lanka

on oikein sisarullan raossa (3).

Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

- Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kdynnista hitsauslaite ja paina polttimen painiketta tai
ohjauspaneelin langansyéttopainiketta (jos sellainen on). Odota, ettd langanohjaimen
suojaputkesta esiin tuleva langanpaa tulee ulos noin 10-15 ¢cm polttimen etuosasta, ja
vapauta sitten painike.

HUOM.! Tamén toimituksen aikana langassa on sdhkojdnnite ja se on
mekaanisen voiman alainen. Mikali turvallisuusohjeita ei noudateta, voi
seurauksena olla séhkoisku, tapaturma tai sahkokaari:

Al3 suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pida kaasupullo ja poltin etdalla toisistaan.

Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

- Tarkista, ettd lanka etenee sdanndllisesti. Aseta rullien paine ja kelan jarrutus

mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, ettd lanka ei paase luistamaan rakoon

ja ettd pysahdyksen tapahtuessa syotto ei 6ysaa langan kierroksia keskipakovoiman

ansiosta.

Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paa 10-15 mm mittaiseksi.

- Sulje syottajan luukku.

- Sulje kelatila.

6. MIG-MAG-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS
6.1 SHORT ARC (LYHYT KAARI)

Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuvat langan paan peréattdisten oikosulkujen
takia hitsisulaan (jopa 200 kertaa sekunnissa). Vapaa langan pituus (stick-out) on yleensa
valilla 5 ja 12mm.

Hiiliterdkset ja vahaseoksiset terakset
- Kéytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kéytettava kaasu:

Ruostumattomat terédkset

- Kéaytettdvissa olevat langan halkaisijat:
- Kéytettava kaasu:

Alumiini ja CuSi/CuAl

- Kéytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
- Kéytettava kaasu: Ar
Taytetty lanka

- Kéytettdvissa olevat langan halkaisijat:
- Kéytettava kaasu:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
CO, tai seokset Ar/CO,

0.8- 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1-2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Ei mikaan

6.2 SUOJAKAASU
Ks. TAUL. 6.

7. TOIMINTATAPA MIG-MAG SYN
7.1 Toiminta tavassa SYNERGINEN @

Kun kayttdja on maarittanyt parametrit, kuten materiaali, langan halkaisija , kaasun
tyyppi n hitsauslaite asettuu automaattisesti parhaisiin mahdollisiin toimintatiloihin,

jotka muistissa olevat eri synergiset kdyrat vakiinnuttavat. Kayttdjan tdytyy vain valita
materiaalin paksuus ja alkaa hitsata (OneTouch Technology).

7.1.1 Nestekidenéytté SYNERGISESSA tavassa (Kuva L)
HUOM. Kaikki ndytettavissa ja valittavissa olevat arvot riippuvat esivalitusta hitsaustyypista.
1- Toimintotapa synergiassa '

2- Hitsattava materiaali. Saatavilla olevat tyypit: Fe (terds), SS (ruostumaton terds), AIMg,
AlSi, (alumiini), CuSi/CuAl (sinkityt levyt - hitsausjuotto), Flux (tdytetty lanka - hitsaus El
KAASUA);

3- Kéytettdva langan halkaisija;

4- Suositeltu suojakaasu;

5- Hitsattavan materiaalin paksuus;

6- Materiaalin paksuuden graafinen osoitin;

7- Hitsin muodon graafinen osoitin;

8- Arvot hitsauksessa:

@ langansy6toén nopeus;

m hitsausjannite;
n hitsausvirta.

9- ATC-toimintatapa (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parametrien asetus

Painamalla painiketta C-2 vdhintdan 1 sekunnin pdastaan laitteeseen asetettuihin ohjelmiin.
Kaantamalla kasivipua C-2 voidaan selata kaikkia ohjelmia (PRG 01, 02, jne.). Valitse
valittu ohjelma painamalla ja vapauttamalla kasivipu. Hitsauslaite asettuu automaattisesti
optimaaliseen toimintatilaan, joka maarittyy muistissa olevilla eri synergisilla kayrilla.
Kayttajan taytyy vain valita materiaalin paksuus kasivivulla C-1 ja alkaa hitsata. Hitsausjannite
ja -virta nakyvat naytolla vain hitsauksen aikana.

7.1.3 Hitsin muodon sdato

Hitsin muodon sdat6 tehdaan kasivivulla (Kuva C-2), joka saatdaa kaaren pituuden ja
vakiinnuttaa sitten suuremman tai pienemman lampétilan lisdyksen hitsaukseen.
Saatoasteikko vaihtelee valillda -10 + 0 + +10; suurimmassa osassa tapauksista kasivivulla

keskiasennossa (0, HL ) saadaan optimaalinen perusasetus (arvo ndkyy nestekidenaytolla
=

hitsin graafisen symbolin vasemmalla puolella ja hévida esiasetetun ajan kuluttua).

Kayttamalld kasivipua (Kuva C-2) ndytolld oleva graafinen hitsauksen muodon osoitus

muuttuu ndyttden kuperamman, tasaisesmman tai koveramman tuloksen.

Kupera muoto. ﬂ:.. Tarkoittaa, ettd lampd on matala ja hitsaus osoittautuu "kylmaksi",

véahalla tunkeumalla; pyorita siis vipua myotapdivaan saadaksesi suuremman l[ammon, josta

seuraa suurempi sulaminen.

Kovera muoto. — Tarkoittaa, ettd lampd on korkea ja hitsaus osoittautuu liian "kuumaksi',
liiallisella tunkeumalla; pyorita sitten vastapdivdan kasivipua saadaksesi pienemmaén
sulamisen.

7.1.4 ATC-toimintatapa (Advanced Thermal Control)

Aktivoituu automaattisesti asetetun paksuuden ollessa alle tai yhtd kuin 1,5 mm.

Kuvaus: hitsauskaaren erityinen hetkellinen tarkastus sekd parametrien korjauksen
erikoisnopeus minivoivat virranhuiput, jotka ovat ominaisia Short Arc -siirtotavalle, mista
on hyotyna pienempi lammonlisdys hitsattavalle kappaleelle. Lopputuloksena on seka
materiaalin pienempi muodonmuutos seka lisdysmateriaalin sujuva ja tarkka siirto helposti
muovattavalla saumalla.

Edut:

- erittdin helppo hitsaus ohuilla paksuuksilla;

materiaalin pienempi muodonmuutos;

- vakaa kaari my6s matalilla virroilla;

nopea ja tarkka pistehitsaus;

- vélilevyjen helpompi juotto.

7.1.5 Edistyneiden parametrien asetus: VALIKKO 1 (Kuva M)

Edistyneiden parametrien sdatovalikkoon padsemiseksi , paina samanaikaisesti kasivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) vahintdan 1 sekunnin ja paasta niistd irti. Kun valikko 1 MENU ilmestyy,
paina uudelleen. Jokainen parametri voidaan asettaa halutulle arvolle pydrittamalla/
painamalla kasivipua (Kuva C2), valikosta poistumiseen asti.

8T
E :Langan aloitusportaikko (kuva M-1)

Mahdollistaa langan aloitusportaikon korjaamisen mahdollisen hitsin alkukeradantymisen
valttamiseksi. Saato valilla - 10 % - + 10 %. Tehdasarvo: 0 %

E : Elektronisen reaktanssin korjaus (kuva M-2)

Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi hitsisula. Saato- 10 % :sta (laitteessa vahan
reaktanssia) + 10 %:n (laitteessa paljon reaktanssia). Tehdasarvo: 0 %

E : Burn-back:n korjaus. (Kuva M-3)

Mahdollistaa langan palamisajan saadon hitsauksen paattyessa. Saato valilla - 10 % - + 10
%. Tehdasarvo: 0 %

}‘I : Post gas. (Kuva M-4)
Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen paattymisesta alkaen. Saato
vélilla 0 - 10 sekuntia. Tehdasarvo: 1's.

@ :Langannopeuden korjaus (Kuva M-5)
Sen avulla voidaan lisata tai vahentda langan syottonopeutta ndytolla nakyvaan nahden.
S&ato valilla -3 - +3 m/min. Tehdasarvo: 0 m/min.

7.2 Toiminta KASIKAYTTOISESSA tavassa m
Kayttaja voi yksilollistaa kaikki hitsausparametrit.

7.2.1 Nestekidensyttd KASIKAYTTOISESSA tavassa (Kuva N)
1- Toimintatapa KASIKAYTTOISENA m;

2- Arvot hitsauksessa:
g langansydtoén nopeus;

m hitsausjannite;
n hitsausvirta.

7.2.2 Parametrien asetus

Kasikdyttoisessd tavassa langansy6ton nopeus ja hitsausjannite saddetaan erikseen.
Kasivipu (Kuva C-1) saataa langan nopeuden, késivipu (Kuva C-2) sdataa hitsausjannitteen
(joka maarittaa hitsaustehon ja vaikuttaa hitsin muotoon). Hitsausvirta nakyy naytolla (Kuva
N -2) vain hitsauksen aikana.

7.2.3 Edistyneiden parametrien asetus: VALIKKO 1 (Kuva M)

Edistyneiden parametrien sdatovalikkoon padsemiseksi , paina samanaikaisesti kasivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) vahintdan 1 sekunnin ja paasta niistd irti. Kun valikko 1 MENU ilmestyy,
paina uudelleen. Jokainen parametri voidaan asettaa halutulle arvolle pydrittamalla/
painamalla kasivipua (Kuva C2), valikosta poistumiseen asti.

8BS
E : Langan nousuportaikko (kuva M-1).

Mahdollistaa langannopeuden sovittamisen hitsauksen alkaessa kaaren sytytyksen
optimoimiseksi. Saato 20 - 100 % (aloitus %:ssa hitsausnopeudesta). Tehdasarvo: 50 %

E : Elektroninen reaktanssi (kuva M-2)

Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi hitsisula. Saaté 10 % :sta (laitteessa vahan
reaktanssia) 100 %:n (laitteessa paljon reaktanssia). Tehdasarvo: 50 %

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

Mahdollistaa langan palamisajan saadon hitsauksen paattyessa. Saato valilla 0-1 s.
Tehdasarvo: 0,08 s.

E : Post gas. (Kuva M-4)

Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen paattymisesta alkaen. Saato
vélilla 0 - 10 sekuntia. Tehdasarvo: 1's.

3
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g : Langannopeuden korjaus (Kuva M-5)
Sen avulla voidaan lisdta tai vahentda langan syottonopeutta ndytolla nakyvaan nahden.
Saato valilla -3 - +3 m/min. Tehdasarvo: 0 m/min.

7.2.4 Hitsauspaan asetus T1, T2, T3 (mikali varusteena)

Hitsauspdan T1, T2, T3 kdytdn asetus voidaan tehda kahdella tavalla:

- kayttamalla ohjaustaululla (kuva C-4) olevaa painiketta niin, ettd sitd vastaava valodiodi
syttyy;

- painamalla vahintdan sekunnin kaytettavaksi aiotun hitsauspaan painiketta, kunnes
valitaan vastaava valodiodi.

8. HITSAUSPAAN PAINIKKEEN OHJAUS

8.1 Hitsauspaan painikkeen ohjaustavan asetus (kuva O)

Sekd kasikdyttoisessa etta synergisessa toimintatavassa, paina samanaikaisesti kasivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) vahintaan 1 sekunnin ja padsta niista irti. Kaanna kasivipua (kuva C2),
kunnes valikko 2 ilmestyy. Vahvista valinta painamalla kasivipua uudelleen.

8.2 Hitsauspaan painikkeen ohjaustapa
On mahdollista asettaa 3 erilaista hitsauspdan painikkeen ohjaustapaa:

-"
Tapa2T:_ I1

Hitsaus alkaa hitsauspaan painikkeen painalluksella ja loppuu l16ysattaessa painike.
Tapa 4T: 1
Hitsaus alkaa painettaessa ja loysattaessa hitsauspaan painike ja paattyy vasta painettaessa

ja loysattdessa hitsauspaan painike toisen kerran. Tama toimintotapa on hyddyllinen
pitkdkestoisille hitsauksille.

Pistehitsaustapa: B

Mahdollistaa MIG/MAG-pistehitsausten teon hitsauksen keston ohjauksella.

9. MITTAYKSIKON VALIKKO (kuva O)

Seka kasikdyttoisessa ettd synergisessd toimintatavassa, paina samanaikaisesti kdsivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) vdhintdan 1 sekunnin ja pddsta niista irti. Kddnna kasivipua (kuva
C2), kunnes valikko 3 ilmestyy. Vahvista valinta painamalla kasivipua uudelleen. Nyt on
mahdollista asettaa metriset tai anglosaksiset mittayksikot. Painamalla uudelleen késivipua
C-2 palataan manuaaliseen (tai synergiseen) tapaan.

10. INFO-VALIKKO (kuva O)

Sekéd kasikdyttoisessa ettd synergisessa toimintatavassa, paina samanaikaisesti késivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) vahintaan 1 sekunnin ja pdasta niista irti. Kdéanna kasivipua (kuva C2),
kunnes valikko 4 ilmestyy. Vahvista valinta painamalla késivipua uudelleen; kaantamalla
kasivipua C-2 voidaan saada tietoa asennettuun ohjelmistoon. Painamalla uudelleen
kasivipua C-2 palataan manuaaliseen (tai synergiseen) tapaan.

11. HITSAUS TIG DC: MENETELMAN KUVAUS

11.1 YLEISET PERIAATTEET

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vahdseoksisiin ja runsasseoksisiin hiiliterdksiin seka
raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset (KUVA P). Hitsaukseen tavassa TIG
DC elektrodi navassa (-) kdytetdan yleensa elektrodia, jossa on 2 % ceriumia (harmaa nauha).
On tdrkedd teroittaa keskisesti tungsteeni-elektrodi hiontavdlineeseen, katso KUVA Q,
huolehtien, ettd karki on tdysin konsentrinen, jotta véltetaan kaaren poikkeamat. On térkeda
hioa elektrodin pituussuunnassa. Tama toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin kédyton
ja kulumisen mukaan tai jos se likaantuu, hapettuu tai kdytetdan vahingossa vaarin. On
valttamatonta hyvan hitsauksen saamiseksi kayttaa tarkkaa elektrodin halkaisijaa tarkalla
virralla, katso taulukko (TAUL. 5). Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta
on 2-3mm ja voi saavuttaa 8 mm kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. Ohuille asianmukaisesti valmistetuille
paksuuksille (noin 1 mm:in asti) ei tarvita lisimateriaalia (KUVA R). Sitd suuremmille
paksuuksille tarvitaan puikkoja samasta perusmateriaalista ja sopivalla halkaisijalla seka
reunojen sopivalla valmistelulla (KUVA S). Kannattaa hyvéan hitsauksen onnistumiseksi
puhdistaa huolellisesti kappaleet niin, ettei niissé ole hapettumia, 6ljya, rasvaa, liuottimia
jne.

11.2 MENETELMA (PYYHKAISYSYTYTYS)

- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla C-1;
Sovita virta hitsauksen aikana todelliselle lammonlisaykselle.

- Tarkasta oikea kaasun virtaama.
Séhkokaaren sytytys tapahtuu kosketuksella ja tungsteeni-elektrodin loitontamisella
hitsattavasta kappaleesta. Tama sytytystapa aiheuttaa vahemmaén sahkosateilyhaittoja ja
vdhentda minimiin tungsteenin sulkeuman ja elektrodin kulumisen.

- Aseta elektrodin karki kappaleelle painaen kevyesti.

- Kohota elektrodia heti 2-3 mm saaden aikaan kaaren syttymisen.
Aluksi hitsauslaite tuottaa alempaa virtaa. Hetken kuluttua se tuottaa asetettua
hitsausvirtaa.

- Hitsauksen keskeyttamiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaaleelta.

11.3 NESTEKIDENAYTTO TAVASSA TIG (Kuva C)

- i Toimintatapa TIG;

- Arvot hitsauksessa:

m hitsausjannite;
n hitsausvirta;

12. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

12.1 YLEISET PERIAATTEET

- Onvalttamatonta katsoa valmistajan ohjeet kdytettavien elektrodien pakkauksesta. Niissa
kerrotaan elektrodin oikea napaisuus seka vastaava optimaalinen virta.

- Hitsausvirta saadetdaan kaytettdvan elektrodin halkaisijan sekd tehtdvaksi aiotun
liitostyypin mukaan; viitteellisesti kdytettavat virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

] Hitsausvirta (A)

@ Elektrodi (mm) Min. Max.
6 25 50
20 40 80
25 60 110
32 80 150
%0 140 200
50 180 250
60 240 270

- Huomaa, ettd elektrodin halkaisijan ollessa samansuuruinen korkeita virranarvoja
kdytetadn vaakasuunnassa hitsaamiseen, kun taas pystysuunnassa tai ylosalaisin
hitsaukseen kdytetadn matalampia virranarvoja.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet maarittyvat valitun virranvoimakkuuden
lisdksi muilla hitsausparametreilla, kuten kaaren pituus, suorituksen nopeus ja asento,
elektrodien halkaisija ja laatu (séilyta elektrodit oikein pitden ne poissa kosteudesta niille
tarkoitetuissa pakkauksissa ja rasioissa).

HUOMIO:
Elektrodien paallysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi olla epavakaa, mika
johtuu elektrodin koostumuksesta.

12.2 Menettely

- Pitden naamaria KASVOJEN EDESSA hankaa elektrodin paati kappaleelle samanlaisella
liikkeelld kuin tulitikkua sytytettdessd; tdma on oikeanlaisin tapa kaaren sytyttamiseksi.
HUOMIO: ALA NAPUTA elektrodia kappaleelle; on vaara, ettd paallystys vaurioituu
vaikeuttaen kaaren sytytyksen.

- Heti, kun kaari on syttynyt, yrita séilyttda etdisyys kappaleelta samana kuin kaytettavan

elektrodin halkaisija ja sdilyta tama etdisyys mahdollisimman tasaisena hitsauksen aikana;

muista, ettd elektrodin kallistuksen eteenpdin on oltava noin 20-30 astetta.

Hitsaussauman pdatteeksi vie elektrodin pdatd kevyesti taaksepdin suhteessa

etenemissuuntaan hitsauskraaterin p&dlla sen tdyttdmiseksi ja nosta sitten nopeasti

elektrodi hitsisulasta kaaren sammumisen aikaansaamiseksi (Hitsaussauman ulkonaét -

KUVAT).

12.3 NESTEKIDENAYTTO TAVASSA MMA (Kuva C)

- ?I:IToimintatapa MMA;

- Arvot hitsauksessa:
m hitsausjannite;

n hitsausvirta;

- suositeltu elektrodin halkaisija.

Edistyneiden parametrien saatovalikkoon paasemiseksi, paina samanaikaisesti kasivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) véhintddan 1 sekunnin ja pdasta niistd irti. Jokainen parametri
voidaan asettaa halutulle arvolle pyérittdmalld/painamalla késivipua (Kuva C2), valikosta
poistumiseen asti.

H’ -
o :kyseessd on aloituksen ylivirta "HOT START", josta ndytdlla nakyy prosentuaalinen
kasvu suhteessa valitun hitsausvirran arvoon. S&ato valilla 0 - 100%. Tehdasarvo: 50%.

g' cC kyseessd on dynaaminen ylivirta "ARC-FORCE', josta ndytolld nakyy
prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalitun hitsausvirran arvoon. Tama saato parantaa
hitsauksen juoksevuutta, valttaa elektrodin liimautumisen kappaleelle ja mahdollistaa
erilaisten elektrodityyppien kayton.

S&ato valilla 0 - 100%. Tehdasarvo: 50%.

11

LI L0 . ON/OFF; mahdollistaa tyhjakdynnin ulostulojdnnitteen védhennyslaitteen
kayttoonoton tai kdytostd poiston (saato ON tai OFF). Tehdasarvo: OFF. VRD:n ollessa
kaytossa kayttajan turvallisuus lisddantyy, kun hitsauslaite on paalld, mutta pois hitsaustilasta.

13. TEHTAANASETUSTEN PALAUTUS
On mahdollista palauttaa hitsauslaite tehtaanasetuksille pitden painettuna késivipuja (Kuva
C-1) ja (Kuva C-2) kdynnistyksen aikana.

14. HALYTYSILMOITUKSET
Ennalleenpalautus on automaattinen halytyksen syyn poistuessa.
Halytysviestit, jotka voivat ilmestya naytolle:

- ALARM 01 ja "@ ": Hitsauslaitteen lamposuojakeskeytys ensiopiirissd. Toiminta
keskeytyy kunnes laite ei ole riittavasti jadhdytetty.

- ALARM 02 ja “ ”: Hitsauslaitteen lamposuojakeskeytys toisiopiirissa. Toiminta

keskeytyy kunnes laite ei ole riittavasti jadhdytetty.

ALARM 03: keskeytys ylijannitesuojauksen vuoksi. Tarkasta virransyoton jannite.

- ALARM 04: keskeytys alijannitesuojauksen vuoksi. Tarkasta virransyoton jannite.

ALARM 10: keskeytys ylivirran suojauksen vuoksi hitsauspiirissa. Tarkasta, etta hitsauksen

veto ja/tai virta eivat ole liian korkeita.

- ALARM 11: keskeytys oikosulun suojauksen vuoksi hitsauspaan ja maadoituksen valilla.

Tarkasta, ettei hitsauspiirissa ole oikosulkuja.

ALARM 13: keskeytys puuttuvan sisdisen viestinnan vuoksi. Jos halytys jatkuu, ota yhteys

luvansaaneeseen huoltoon.

- ALARM 18: keskeytys lisdgjannitteen halytyksen vuoksi. Jos halytys jatkuu, ota yhteys
luvansaaneeseen huoltoon.

Sammutettaessa hitsauslaite saattaa esiintyd muutaman sekunnin ajan merkinta

ALARM 04.

15. HUOLTO

HUOM.! ENNEN  HUOLTOTOIMENPITEIDEN  ALOITTAMISTA  ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

15.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

15.1.1 POLTIN
- Valté polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle; eristysmateriaalit voivat
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sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sd@nnéllisesti letkujen ja kaasun liitannat.

- Valitse huolella elektrodin halkaisijaan ndhden sopiva elektrodin sulkijapidike ja pidikkeen
kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa leviamista tai siitd johtuvaa
virheellistad toimintaa tapahdu.

- Tarkasta ainakin kerran pdivdssd puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

- Tarkasta ennen jokaista kayttod hitsauspadan paateosien kulumistila sekd niiden
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihdit, kaasun diffuusori.

15.1.2 Langansyéttolaite
- Poista saanndllisesti syéttdjan ymparille (rullat ja langanohjaimen sisd- ja ulkoaukot)
kerdantynyt poly tarkastaaksesi langansyd&ttorullien kulumisen.

15.2 ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-ALAN
KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA
TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAlI TYOSKENTELE
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 saanndllisesti kdyttomadarien ja tydalueen pdlyisyyden mukaan. Tarkista
koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan pédlle kerdantynyt
poly kuivalla paineilmalla (max 10bar).

- Al kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeilli harjalla

tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

Tarkista véhan valid, ettd sahkokytkenndt ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien

eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jdlleen

paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ald missaan tapauksessa suorita hitsaustéitd koneen ollessa vield auki.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien, etteivat
ne pédse kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien kanssa. Sido
kaikki johtimet alkuperdisella tavalla pitden kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kaytd alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

16. VIKAHAKU

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA SEURAAVA TARKISTUS

ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, etta yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos ndin ei ole laita,
silloin ongelma on paikallistettu padkapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet,
jne.).

- Ei ole hélytystd, joka merkitsisi liamp&suojakeskeytysta, yli- tai alijannitesuojakeskeytysta

tai oikosulun suojakeskeytysta.

Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya

odottakaa koneen luonnollista jadhtymistd, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysahtyy.

Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairion aiheuttva syy.

- Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin ettd tyon

kiinnitys on hyvin liitetty tyokappaleeseen, jossa ei ole mitdan haitallisia materiaaleja tai

pintapéallysteitd (esim. Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei ole liikan korkea.
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DHOLDSFORTEGNELSE

sd.
1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING ..........cccceceueueuee 95  7.MIG-MAG-FUNKTIONSMADE 98
2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE 96 7.1 SYNERGI-driftstilstand 98
2.1 HOVEDEGENSKABER 96 7.1.1 LCD-display i SYNERGI-tilstand (Fig. L) 98
2.2 STANDARDTILBEH@R 96 7.1.2 Indstilling af parametre 98
2.3TILBEH@R, DER KAN BESTILLES 96 7.1.3 Regulering af svejsesemmens form 98
3.TEKNISKE DATA 96 7.1.4 ATC-tilstand (Advanced Thermal Control) 98
3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT. 96 7.1.5 Indstilling af avancerede parametre: MENU T (Fig. M) ..ccccuueeemmmmmnnecceseenmsnns 98
3.2 ANDRE TEKNISKE DATA 97 7.2 MANUEL-driftstilstand 98
4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN 7.2.1 LCD-display i MANUEL tilstand (Fig. N)
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER.... 7.2.2 Indstilling af parametre
4.1.1 SVEJSEMASKINE (Fig. B, B1, B2, B3) 7.2.3 Indstilling af avancerede parametre: MENU 1 (Fig. M)
4.1.2 SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C) 7.2.4 Indstilling af breender T1, T2, T3 (hvis modellen er udstyret dermed)
5.INSTALLATION 97  8.STYRING AF BRANDERKNAP
5.1 SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED 97 8.1 Indstilling af breenderknappens styretilstand (Fig. O)
5.2 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN 97 8.2 Braenderknappens styretilstand
5.2.1 Stik og stikkontakt 97  9.MENUEN MALEENHEDER (FIG. O)
5.3 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER 97 10. MENUEN INFO (Fig O)
5.3.1 Anbefalinger 97 11. TIG-DC-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN .......cccoevueeresnssescsssnsees 99
5.3.2 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MIG-MAG-TILSTAND.....ccccvvvrrrrrrrrrrrsens 97 11.1 GENERELLE PRINCIPPER
5.3.2.1 Forbindelse til gasbeholderen (séfremt den anvendes).......ccccooounsnnn 97 11.2 FREMGANGSMADE (LIFT-UDL@SNING)
5.3.2.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet 97 11.3 LCD-DISPLAY I TIG-TILSTAND (Fig. C)
5.3.2.3 Braender 97 12. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN..
5.3.2.4 Andring af intern polaritet (hvis modellen er udstyret dermed).... 12.1 GENERELLE PRINCIPPER
5.3.2.5 Andring af ekstern polaritet (hvis modellen er udstyret dermed). 12.2 Fremgangsmade
5.3.3 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | TIG-TILSTAND.......ccmmmmmmmmmmmmmsnanannsannnnins 12.3 LCD-DISPLAY | MMA-TILSTAND (Fig. C)
5.3.3.1 Forbindelse til gasbeholderen 97 13. GENOPRETNING AF FABRIKSINDSTILLINGER
5.3.3.2 Forbindelse af svejsestremreturkablet 97 14. ALARMMELDINGER
5.3.3.3 Breender 98 15. VEDLIGEHOLDELSE 100
5.3.4 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MMA-TILSTAND. 15.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE 100
5.3.4.1 Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang 15.1.1 BRANDER 100
5.3.4.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet 15.1.2 Tradtilfgrselsanordning 100
5.4 PASATNING AF TRADSPOLE (FIG. H, H1, H2) 15.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE 100
6. MIG/MAG-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN........cvserenersserssssnsnes 98  16.FEJLFINDING 100
6.1 SHORT ARC (KORT LYSBUE) 98
6.2 BESKYTTELSESGAS 98
SVEJSEMASKINE MED KONTINUERLIG TRAD TIL MIG-MAG- OG FLUX-, TIG-, MMA- lysbuen;

LYSBUESVEJSNING BEREGNET TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL BRUG.
Bemaerk: | den efterfolgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING

Operatgren skal seettes tilstraekkeligt ind i, hvordan j kinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt
de pakreevede sikkerhedsforanstaltninger og nodprocedurer.

(Jeevnfor standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og
anvendelse”).

/N

Undga direkte bergring med svejsekredslgbet; nulspaendingen fra svejsemaskinen

kan | visse tilfaelde vaere farlig.

Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne

tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for breenderens sliddele

udskiftes.

Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende

ulykkesforebyggende normer og love.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en

jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttel legget

Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors i

regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

AN\

- Der maikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indehold
braendbare vaesker eller gasarter.

Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplgsningsmidler eller i neerheden af lignende stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige breendbare stoffer (sasom tree, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis denne
anvendes).

SVEJSER@GEN KAN VARE FARLIG

Den rag, der opstar under svejsningen, indeholder gas og giftige dampe.
Svejsergg indeholder kraeftfremkaldende stoffer, som

angivet i monografien IARC 118 (Det Internationale Kreaeftforskningscenter).
Hvor giftig svejserogen er, afhaenger af felgende faktorer:

- metallerne, der er anvendt til svejsningen;

- svejseelektroder og -trad;

- belaegninger;

- renggringsmidler, affedtningsmidl
- anvendt svejseproces.

Alle operatorer skal overholde de opforte regler for at

reducere indanding af svejsergg sa meget som muligt:

- hold hovedet langt vaek fra eventuel svejserag;

- indand ikke denne rog;

- sorg for passende udluftning eller udstyr til at fierne svejserggen i naerheden af

eller harindeholdt

og lignende;

- anvend en svejsehjelm med elektroventileret respirator, hvis der ikke er god nok
udluftning.

For at overholde direktivet 2019/130/EU: Beskyttelse af arbejdstagerne mod risici for

under arbejdet at vaere udsat for kreeftfremkaldende stoffer eller mutagener kraeves

der en systemisk tilgang til vurdering af graenserne for eksponering for svejserog pa

grundlag af dens sammensatning og koncentration samt eksponeringens varighed.

0L0®

- Den elektriske isolering skal passe til breenderen, arbejdsemnet og de (tilgeengelige)
jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.

i overensst

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
Ultraviolette straler er kreeftfremkaldende, som angivet i IARC-monografi 118;
desuden kan ultraviolette og infrarade straler beskadige gjnene og braende huden.
EN 379, og som er monteret pa ker eller hjel Ise med UNIEN
175.
(ifolge UNI EN 12477) , sa huden ikke udsaettes for de ultraviolette eller infrargde
straler, som lysbuen frembringer; serg desuden for, at de andre personer, der
gardiner.
Stgjniveau: Hvis det personlig iveau (LEPd) i forbindelse med saerligt
anvende egnede personlige vaernemidler (Tab. 1).
EMEF & '
SA:E
Stremmen, der lgber igennem hvilken som helst ledning, frembringer lokaliserede
elektriske og magnetiske felter (EMF). Svejsestrammen forarsager et EMF rundt om
De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske apparater (som f.eks.
pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).
Man skal for eksempel hindre adgang til svejsemaskinens anvendelsesomrade eller
foretage en vurdering af de personlige risici, som svejserne udszettes for.
anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Der ydes ingen garanti for,
at de grundlaeggende graenser for menneskers eksponering for de elektromagnetiske
Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere eksponeringen
for EMF fra svejsekredsen:
Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredsen.
Svejsekablerne ma under ingen omsteaendigheder vikles rundt om metalgenstande
Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen.
Hold begge svejsekabler pa den samme side af kroppen.
muligt pa det led, der udferes.
Undlad at svejse i nzerheden af svejsemaskinen.
datakortet.
- Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er lavere end 20 % af

hovedbeklaedning og tgj samt isolerende trinbreetter eller matter.
Beskyt altid gjnene med seerlige filtre, der opfylder kravene i UNI EN 169 eller UNI
Anvend vandteette beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611) og svejsehandsker
befinder sig i naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme eller
intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der pligt til at
(R)
A
ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE
svejsekredsen og selve svejsemaskinen.
Der skal treeffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne af disse apparater.
Denne svejsemaskine opfylder de tekniske krav til produkter, der udelukkende
felter overholdes ved husholdningsbrug.
- Placér svejsekablerne taet pa hinanden. Fastgor dem med kleebeband om muligt.
eller om kroppen.
Forbind svejsestrammens returkabel til den genstand, der skal svejses, sa taet som
Alle operatgrerne skal overholde de minimale afstand, der er angivet pa EMF-
den tilladte minimumsveerdi:d =15 cm.
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Apparatur hgrende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Deres
elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte
forbundet med et lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:
- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
- Pa afgrensede omrader;
- Pa steder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” fgrst foretage en vurdering deraf, og der skal
altid veere andre personer, som har kendskab til ngdindgreb, 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 maskinoperatgren holder svejsemaskinen eller
tradtilforselsanordningen (f.eks. ved hjzelp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa grunden, med
mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis der arbejdes med
mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk forbundne emner, kan
der opsta en kombination af farlige nulspaendinger mellem to elektrodeholdere
eller breendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt sa hgj som maksimumstaersklen.
Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der kan treeffes
passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til punkt 7.9 i standarden "EN
60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VALTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til dens
vaegt; i modsat fald (hvis gulvet heelder, er uregel m.m....) er der fare for, at
den veelter.

9

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen til
hvilken som helst bearbejdning, der afviger fra den forventede (f.eks. optegning af
vandrgr).

RISIKO FOR FORBRANDINGER

Nogle dele af svejsemaskmen (breender, elektrodetang) og de omkringliggende
omrader kan komme op pa temperaturer over 65°C. Det er nodvendigt at baere
passende beskyttelsesklaeder.

Lad emnet, der lige er blevet svejset, kole af, for du berorer det!

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt, hvis svejsemaskinen anvendes
samtidigt af mere end én operator.

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres med passende
midler for at hindre haendelige styrt (safremt den anvendes).

Det er forbudt at anvende handrebet til at haeve svejsemaskinen.

7N

Veernene og svejsemaskinens eller tradtilfgrselsanordningens indpaknings
bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for svejsemaskinen tilkobles netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa tradtilferselsanordningens
bevaegelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Paseetning af trad pa rullerne;

- Iseetning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- Smering af tandhijul.

MA F@RST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

MILJ@MASSIGE FORHOLD (EN 60974-1)
- Svejsemaskinen ma kun des under folgende miljon ge forhold:
« den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -10°C og 40°C;
« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 50% ved 40°C;
« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 90% ved 20°C;
« Den omgivende luft skal vaere fri for stov, syrer, gas og korroderende stoffer osv.

OPBEVARING

- Placér maskinen og dens tilbehgr (med eller uden emballage) i lukkede rum.
- Den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -20°C og 55°C.

Hvis maskinen er forsynet med en keleenhed med ke, og den omgivende
lufttemperatur er lavere end 0°C: Anvend den frostvaeske, som producenten anbefaler,
eller tom hydraulikkredslgbet og veeskebeholderen helt.

Treef altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod fugt, snavs og rust.

)i ¢

mmmm BORTSKAFFELSE

Denne svejsemaskine ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt husaffald ved
slutningen af dens levetid.

Det er brugerens ansvar at bortskaffe dette elapparat pa de sarlige indsamlingssteder
for elapparater pa genbrugspladserne. Der kan ellers rettes henvendelse til den
forretning, hvor produktet er blevet kobt. Denne bestemmelse geaelder kun for
bortskaffelse af apparater i Den Europaeiske Union (WEEE).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stromkilde til lysbuesvejsning, der er seerligt udviklet til
MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stdl med beskyttelsesgas CO, eller Argon/CO,-
blandinger ved anvendelse af fyldte (rerformede) elektrodetrade.

Den egner sig ogsa til MIG-svejsning af rustfrit stadl med Argongas + 1-2% ilt, aluminium
samt CuSi3, CuAl8 (hérdlodning) med Argongas, med anvendelse af elektrodetrade, hvis
analyse passer til arbejdsemnet.

Det er muligt at anvende fyldte trade beregnede til anvendelse uden beskyttelsesgas Flux,
idet breenderens polaritet tilpasses tradfabrikantens anvisninger (kun versioner 180A og
200A).

Den ersarligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og pa bilvaerksteder, til svejsning
af forzinkede metalplader, high stress (med hgj straekevne), rustfrit stal og aluminium.
SYNERGI-driften sikrer hurtig og nem indstilling af svejseparametrene, hvorved der altid
garanteres en fremragende kontrol af lysbuen og svejsekvaliteten (OneTouch Technology).

Svejsemaskinen er eventuelt (se Tab. 1) ogsa beregnet til TIG-jeevnstremsvejsning (DC)
med udlgsning af lysbuen ved kontakt (LIFT ARC), alle slags stal (ulegeret, lavtlegeret og
hajtlegeret stél) samt tungmetaller (kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf) med ren
Ar-beskyttelsesgas (99,9%) eller ved szerlige anvendelser med Argon/Helium-blandinger.
Den er ogsa beregnet til svejsning med MMA-elektrode med jeevnstrem (DC) af bekleedte
elektroder (rutile, sure, basiske).

2.1 HOVEDEGENSKABER

MIG-MAG

- Synergidrift (automatisk) eller manuel drift;

- synergikurver forberedst;

Visning af trddhastighed, svejsespaending og -strem pé LCD-displayet;

- Valg af 2T-, 4T-, spotfunktion;

Regulering af trddens opgangsrampe, elektronisk reaktans, tradens slutbraendetid (burn-
back), gasefterstremningens varighed;

- Skift af polaritet ved GAS MIG-MAG/BRAZING- eller NO GAS/FLUX-svejsning (kun versioner
180A og 200A).

Indstilling af metrisk eller engelsk/amerikansk system.

TIG (se tabel 1)
- LIFT-udlesning;
- Visning af svejsespanding og -strem pa LCD-displayet.

MMA (se tabel 1)

- Regulering af arc force (buestyrke), hot start (varm start).

- VRD-anordning.

- Anti-stick-beskyttelse.

- Angivelse af anbefalet elektrodediameter pa grundlag af svejsestremmen;
- Visning af svejsespaending og -strem pa LCD-displayet.

BESKYTTELSESANORDNINGER

- Termostatbeskyttelse;

- Beskyttelse mod haendelig kortslutning som fglge af kontakt mellem braender og jord;
- Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for lav forsyningsspaending);

- Anti-stick-beskyttelse (MMA).

2.2 STANDARDTILBEH@R

- Breender;

- Returkabel inkl. jordklemme;

- Holder til ophaengning af braender (hvis modellen er udstyret dermed).

2.3 TILBEH®@R, DER KAN BESTILLES
- Adapter til Argon-beholder;

- Vogn (kun versioner 180A og 200A);
- Selvmerkende maske;

- MIG/MAG-svejsesaet;

- MMA-svejsesaet;

- TIG-svejseseet.

3. TEKNISKE DATA
3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer er sa mmenfattet
pé specifikationsmaerkatet med felgende betydning:
Fig.A
1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og
fabrikation.
2- Producentens navn og adresse.
3- Navn pa modellen.
4- Symbol for maskinens indre struktur.
5- Symbol for den forventede svejsemade.
6- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor der er gget
risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i naerheden af stgrre metalgenstande).
7- Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ :Trefaset vekselspaending.
8- Indpakningens beskyttelsesgrad.
9- Netforsyningens egenskaber:
- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte graenser £10%):
- I| a : Liniens maksimale stremforbrug.
- |, Reel stramstyrke
10- Sverekredslabets praestationer:

- U, Spaending uden belastning (svejsekredslgbet dbent).

- I/U : Tilsvarende standardstrem og -speending, som svejsemaskinen kan levere

dnder svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere
den tilsvarende strom (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min’s
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

A/NV-A/V : Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspzaending.

11- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.
12-—= : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til

beskyttelse af linien.

13- Symboler vedrarende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1“Almen
sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning’”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
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nejagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa
den pageeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1).

- MIG-BRANDER: se tabel 2 (TAB. 2).

- TIG-BRANDER: se tabel 3 (TAB. 3).

- ELEKTRODEHOLDETANG: se tabel 4 (TAB. 4).

- GENNEMSNITLIGT FORBRUG AF SVEJSETRAD OG -GAS: Se tabel 6 (TAB. 6).
Svejsemaskinens vaegt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER.

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

Pa forsiden:

1- Betjeningspanel.

2- Kabel og svejsebraender.

3- Jordreturkabel og -klemme.

4- Tilslutningsstykke til breender.

5- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.
6- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
7- Lynstik forbundet til tilslutningsstykket til breenderen.
8- Tilslutningsstykke til breender (T2).

9- Kabel og svejsebraender (T2).

10- Kabel og svejsebraender (T3).

Pa bagsiden:

11- Hovedafbryder ON/OFF.

12- Konnektor til beskyttelsesgasrer.

13- Forsyningskabel.

14- Konnektor til beskyttelsesgasrer braender T2.
15- Konnektor til beskyttelsesgasrer braender T3.

Pa hasperummet (hvis modellen er udstyret dermed):
16- Positiv klemme (+).

17- Negativ klemme (-).

OBS: Ombytning af poler for FLUX-svejsning (uden gas).

4.1.2 SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)
1- hvis der trykkes pa den, valg af svejseprocessen MIG-MAG (SYNERGI eller MANUEL), TIG
eller MMA
MIG-MAG SYNERGI:
- Regulering af svejsestyrken.
MIG-MAG MANUEL:
- Regulering af tradtilferselshastighed.
TIG (hvis modellen er udstyret dermed):
- Regulering af svejsestrammen.
MMA (hvis modellen er udstyret dermed):
- Regulering af svejsestrammen.

2- Huvis der trykkes pa % giver den mulighed for at fa adgang til de programmer, der
er indstillet pa forhand i maskinen.
MIG-MAG SYNERGI:
- Regulering af svejsessmmen (lysbuens laengde)
MIG-MAG MANUEL:
- Regulering af svejsessmmen (lysbuens spaending)
TIG:
- Ikke tilkoblet.
MMA:
- lkke tilkoblet

3- LCD-display

4- valg, hvis der trykkes, af breender T1, T2, T3.

5- Lysdiode til signalering af indstillet braender T1,T2, T3.

5.INSTALLATION

GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED DEN FORN@DNE
ERFARING OG KOMPETENCE.

Fig. D (version 180A med hjul)
Fig. D1 (version 270A)
Fig. D2, D3 (version med 3 braendere)
Pak svejsemaskinen ud, saml de lgse dele, der felger med i pakningen.

Samling af returkabel-tang Fig. E
Samling af svejsekabel-elektrodetang FIG. F
Samling af krog til ophaengning af braeender (hvis modellen er udstyret dermed) FIG. G

5.1 SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer ved
keleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for, at der ikke opsuges stramledende
stev, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til dens vaegt, for at
undga, at den veelter eller flytter sig pa farlig vis.

5.2 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
svejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens spaending og
frekvens pa installationsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en jordforbundet

nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt skal der anvendes differentialeafbrydere af typen:

- Type A ( ) til enfasede maskiner.

- Type B ( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er mindre
end Zmax = 0.24 ohm.

Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden I[EC/EN 61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, péhviler det installateren
eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om nedvendigt henvendelse
til energiselskabet).

5.2.1 Stik og stikkontakt

(1~)

Forbind forsyningskablets stik med en netstikkontakt med sikringer eller automatisk
afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens jordledning (den gul-grgnne).

(3~)

Forbind fedekablet med et passende standardstik (3P + PE) og installér en stikkontakt
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme skal
forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grgnne ledning).

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer,
som vaelges med henblik pa den maksimale nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt
den anvendte nominalspaending.

fastlagte sikkerhedssystem (klasse 1) uvirksomt, og der opstar alvorlige

f:f GIV AGT! Ved tilsidesaettelse af ovennaevnte regler gores det af fabrikanten
farer for personer (f.eks. elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

5.3 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER
5.3.1 Anbefalinger

SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier for svejsekablerne (i mm?) pa grundlag af den

maksimale strgm, der leveres af svejsemaskinen.

Desuden:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne (safremt de
forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald overophedes stikkene
med fare for, at de hurtigt edelaegges og ikke fungerer ordentligt.

- Anvend svejsekabler, der er s& korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers saettes pa spil, og der muligvis ikke opnas
tilfredsstillende svejseresultater.

f:f GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE FBLGENDE FORBINDELSER,

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 statteflade: maks. 30 kg (hvis modellen er
udstyret dermed).

- Skru trykformindskeren (*) pa gasbeholderens ventil, og indsaet det saerlige passtykke, der
felger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas eller en Argon/CO,-blanding.

- Forbind gasindstremningsrgret med trykformindskeren, og stram spandbandet.

- Lasn trykformindskerens reguleringsbolt, fer der &bnes for beholderens ventil.

(*) Tilbeher, der skal kebes saerskilt, hvis det ikke leveres sammen med produktet.

5.3.2.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet
Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sé taet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

5.3.2.3 Breender
Klarger den til forste iseetning af trad, idet dysen og kontaktreret afmonteres for at lette
udstremningen.

5.3.2.4 Andring af intern polaritet (hvis modellen er udstyret dermed)
Fig.B
- Abn hasperummets luge.
- MIG/MAG-svejsning (gas):
- Forbind braenderens kabel til den rede klemme (+) (Fig. B-16)
- Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-17)
- FLUX-svejsning (uden gas):
- Forbind braenderens kabel til den sorte klemme (-) (Fig. B-17).
- Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-16).
- Luk hasperummets luge.

5.3.2.5 Andring af ekstern polaritet (hvis modellen er udstyret dermed)
Fig.B

- MIG/MAG-svejsning (gas):

Forbind braenderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).

- Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-5).

Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-6).

- FLUX-svejsning (uden gas):

Forbind braenderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).

- Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-6).

Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-5).

5.3.3 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET I TIG-TILSTAND

5.3.3.1 Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indsaet om ngdvendigt det saerlige
passtykke, der falger med som tilbeher.

- Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren, og stram med det medleverede

spaendband.

Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der abnes for beholderens ventil.

- Abn for beholderen, og regulér gasmeengden (I/min) pad grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 5); eventuelle tilpasninger af
gasgennemstromningen kan foretages under svejsningen ved hjaelp af trykfomindskerens
reguleringsbolt. Underseg, om rgrforbindelserne og tilslutningsstykkerne er teette.

A GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar du er faerdig med
arbejdet.

5.3.3.2 Forbindelse af svejsestreamreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig p3, sa teet som
muligt pd den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal forbindes til
klemmen maerket med (+) (Fig B-5).
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5.3.3.3 Breender
- Saet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-) (Fig B-6). Forbind
braenderens gasrer med beholderen.

5.3.4 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MMA-TILSTAND

Naesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pa generatoren,
med undtagelse af elektroder med sur beklaedning, som tveertimod skal forbindes til den
negative pol (-).

5.3.4.1 Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang
Den er forsynet med en saerlig klemme pa endestykket, der lukker elektrodens blottede del
til. Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (+) (Fig B-5).

5.3.4.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa taet som
muligt pd den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal forbindes til
klemmen maerket med (-) (Fig B-6).

5.4 PAS/ETNING AF TRADSPOLE (FIG. H, H1, H2)

GIV AGT! F@R MAN BEGYNDER ISATNINGSPROCEDUREN, SKAL
MAN CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFOR§YNINGEN.

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG BRANDERENS KONTAKTR@R PASSER

TIL DEN ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE, SAMT AT DE ER KORREKT MONTERET. DER

SKAL IKKE ANVENDES BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN F@RES IND.

- Abn hasperummet.

- Anbring trddspolen pa haspen Og serg for, at tradens ende vender opad; underseg om

haspens treekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).

Friger trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a).

- Underseg om treekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2b).

Friger tradens ende, skeer det ujeevne stykke lige over uden at danne grater; drej spolen

mod uret og stik tradens ende ind i indgangstradlederen. Pres den 50-100 mm ind i

breenderens forbindelsesstykkes tradleder (2c).

- Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en middelvaerdi. Kontrollér

om traden sidder korrekt i den nederste rulles hulrum (3).

Fjern dysen og kontaktreret (4a).

- Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke pa braenderknappen
eller tradfremferingsknappen pa styrepanelet (safremt dette forefindes) og slip den forst,
nar trddens ende stikker 10-15 cm ud pé forsiden af braenderen efter at have gennemlgbet
hele tradhylstret.

: GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for spaending og

mekanisk kraft. Hvis man ikke traeffer de ngdvendige forholdsregler, opstar
der séledes fare for elektrisk sted, leesioner og tending af elektriske
lysbuer:

- Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.

Serg for at breenderen ikke kommer i nzerheden af gasbeholderen.

- Montér kontaktrgret og mundstykket pa braenderen igen (4b).

Serg for at trdden glider regelmaessigt; indstil rullernes tryk og haspens bremsning sa lavt

som muligt, og pas p4, at traden ikke glider ind i hulrummet, og at vindingerne ikke lasnes

ved standsning, fordi spolen er for traeg.

- Skaer tradens ende af, nar den rager 10-15 mm ud over mundstykket.

Luk hasperummet.

6. MIG/MAG-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 SHORT ARC (KORT LYSBUE)

Smeltningen af trdden og frigerelsen af draben sker ved efterfalgende kortslutninger fra
tradens spids i smeltebadet (op til 200 gange i sekundet). Tradens frie ende (stick-out) er
normalt mellem 5 og 12mm lang.
Ulegeret og lavtlegeret stal

- Anvendelig traddiameter:

- Anvendelig gasart:

Rustfrit stal

- Anvendelig traddiameter:

- Anvendelige gasarter:
Aluminium og CuSi/CuAl

- Anvendelig traddiameter:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)
CO,- eller Ar/CO,-blandinger

0.8- 1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)
Ar/O,- eller Ar/CO,-blandinger (1-2%)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)

- Anvendelig gasart: Ar
Fyldt trad

- Anvendelig traddiameter: 0.8-0.9-1.2mm
- Anvendelig gasart: Ingen
6.2 BESKYTTELSESGAS

Se TAB. 6.

7. MIG-MAG-FUNKTIONSMADE

7.1 SYNERGI-driftstilstand

Nar brugeren har indstillet parametre sdsom materialer, traddiameter , gasart n
indstilles svejsemaskinen automatisk til de optimale driftsbetingelser, der er fastsat for de
forskellige, lagrede synergikurver. Brugeren behgver blot veaelge materialets tykkelse for at
beskytte at svejse (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display i SYNERGI-tilstand (Fig. L)
OBS: Alle de veerdier, der kan vises og vaelges, afhaenger af den valgte svejsemade.

1- Synergidriftstilstand ;

2- Materiale, der skal svejses. Tilgaengelige mader: Fe (stal), SS (rustfrit stal), AIMg, AlSi
(aluminium), CuSi/CuAl (forzinkede stalplader - svejsning-hardlodning), Flux (fylcft trad
- svejsning NO GAS);

3- Diameter pa den anvendte trad;

4-  Anbefalet beskyttelsesgas;

5- Tykkelse pa det materiale, der skal svejses;

6- Grafisk angivelse af materialets tykkelse;

7- Grafisk angivelse af svejsesemmens form;

8- Veerdier ved svejsning:
@ tradtilferselshastighed;

m svejsespaending;

n svejsestrom.

9- ATC-tilstand (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Indstilling af parametre

Hvis der trykkes pa knappen C-2 i mindst 1 sekund, far man adgang til de programmer, der
pa forhand er indstillet pa maskinen.

Hvis man drejer knappen C-2, er der mulighed for at bladre i alle programmerne (PRG 01, 02
osv.).Veelg det gnskede program ved at trykke pa og slippe den samme knap. Svejsemaskinen
indstilles automatisk til de optimale funktionsbetingelser i overensstemmelse med de
gemte synergikurver. Brugeren behgver blot vaelge materialets tykkelse med knappen C-1
for at begynde at svejse. Svejsespaendingen og -strammen vises kun pa displayet under
svejsningen.

7.1.3 Regulering af svejsessmmens form

Reguleringen af svejsessmmens form foretages med knappen (Fig. C-2), der regulerer

lysbuens leengde og dermed fastseetter den maksimale eller minimale temperaturtilfersel

til svejsningen.

Reguleringsskalaen varierer mellem -10 + 0 + +10; hvis knappen star i midterstillingen (0,
Hk ) opnar man i de fleste tilfeelde en optimal grundindstilling (veerdien vises pa LCD-

displayet til venstre for det grafiske symbol for svejsessmmen og forsvinder efter et fastsat
tidsrum).

Hvis der indvirkes pa knappen (Fig. C-2), skifter den grafiske angivelse af svejseformen pa
displayet, og der vises et mere konvekst, fladt eller konkavt resultat.

Konveks form. ‘H% Det betyder, at der er en lav varmetilfarsel, hvorfor svejsningen virker
"kold", med ringe gennemtraengning; drej derfor knappen med uret for at opna en storre
varmetilfgrsel og dermed en svejsning med stgrre smeltning.

Konkav form. .H%. Det betyder, at der er en hgj varmetilfarsel, hvorfor svejsningen virker
for "varm", med for stor gennemtraengning; drej derfor knappen mod uret for at opna
mindre smeltning.

7.1.4 ATC-tilstand (Advanced Thermal Control)

Den aktiveres automatisk, nar den indstillede tykkelse er mindre eller lig med 1.5mm.
Beskrivelse: Den szerlige styring af svejsebuen og den meget hurtigere korrigering af
parametrene minimerer stromspidsveerdierne, der kendetegner overferingstilstanden
Short Arc, hvorved der opnés en reduceret varmetilfgrsel til emnet, der skal svejses.
Resultatet er pa den ene side en mindre deformering af materialet, pd den anden side en
flydende og praecis overfering af tilferselsmaterialet, hvorved der dannes en svejsesom, der
er nem at forme.

Fordele:

- yderst nem svejsning pa tynde emner;

- mindre deformering af materialet;

- stabil bue, selv ved lav stremstyrke;

- hurtig og preecis punktsvejsning;

- nemmere samling af plader pa afstand af hinanden.

7.1.5 Indstilling af avancerede parametre: MENU 1 (Fig. M)

For at fa adgang til menuerne til regulering af avancerede parametre tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Nar MENU 1 kommer til
syne, skal der trykkes igen. Hver parameter kan stilles p& den gnskede veerdi ved at dreje/
trykke pa knappen (Fig. C2) indtil afslutning af menuen.

: Korrigering af tradopgangsrampe (Fig. M-1)
mulighed for at korrigere tradstartrampen for at undga eventuel ophobning i
svejsessmmen til at begynde med. Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabriksindstilling: 0 %

[9)
2
R

3

: Korrigering af elektronisk reaktans (Fig. L-2)
Hvis veerdien er hgjere, vil svejsebadet vaere varmere. Regulering fra - 10 % (maskine med
ringe reaktans) til 10 % (maskine med hgj reaktans). Fabriksindstilling: 0 %

7

: Korrigering af burn-back. (Fig. M-3)
Giver mulighed for at indstille tradbraendingens varighed ved standsning af svejsningen.
Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabriksindstilling: 0 %

}! : Post-gas (Gasefterstremning). (Fig. M-4)
Giver mulighed for at tilpasse beskyttelsesgasudstremningens varighed fra og med
svejsningens standsning. Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabriksindstilling: 1 sek.

{g : Korrigering af tradhastighed (Fig. M-5)
Giver mulighed for at gge eller formindske tradtilferselshastigheden i forhold til visningen
pé displayet. Regulering fra -3 til +3 m/min. Fabriksindstilling: 0 m/min.

7.2 MANUEL-driftstilstand
Brugeren kan tilpasse alle svejseparametrene efter gnske.

7.2.1 LCD-display i MANUEL tilstand (Fig. N)
1-  MANUEL driftstilstand m;

2- Veerdier ved svejsning:
tradtilfarselshastighed;

m svejsespeending;
n svejsestrom.

7.2.2 Indstilling af parametre

I manuel driftstilstand reguleres tradtilfgrselshastigheden og svejsespeendingen seerskilt.
Knappen (Fig.C-1) regulerertradhastigheden, knappen (Fig C-2) regulerer svejsespaendingen
(der bestemmer svejseeffekten og pavirker semmens form). Svejsestremmen vises kun pa
displayet (Fig. N-2) under svejsningen.

7.2.3 Indstilling af avancerede parametre: MENU 1 (Fig. M)

For at fa adgang til menuerne til requlering af avancerede parametre tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Nar MENU 1 kommer til
syne, skal der trykkes igen. Hver parameter kan stilles p& den gnskede veerdi ved at dreje/
trykke pa knappen (Fig. C2) indtil afslutning af menuen.

a i
:Tradopgangsrampe (Fig. M-1).

Giver mulighed for at indstille trddens hastighed ved svejsningens start for at optimere
lysbuens udlasning. Regulering fra 20 til 100 % (start i % af hastighed under normal drift).
Fabriksindstilling: 50 %
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j : Elektronisk reaktans (Fig. M-2)

Hvis veerdien er hgjere, vil svejsebadet veere varmere. Regulering fra 10 % (maskine med
ringe reaktans) til 100 % (maskine med hgj reaktans). Fabriksindstilling: 50 %

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

Giver mulighed for at indstille tradbraendingens varighed ved standsning af svejsningen.
Regulering fra 0 til 1 sek. Fabriksindstilling: 0,08 sek.

E : Gasefterstremning. (Fig. M-4)

Giver mulighed for at tilpasse beskyttelsesgasudstremningens varighed fra og med
svejsningens standsning. Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabriksindstilling: 1 sek.

@ : Korrigering af tradhastighed (Fig. M-5)
Giver mulighed for at ege eller formindske tradtilfarselshastigheden i forhold til visningen
pa displayet. Regulering fra -3 til +3 m/min. Fabriksindstilling: 0 m/min.

7.2.4 Indstilling af braender T1, T2, T3 (hvis modellen er udstyret dermed)

Indstillingen af anvendelse af braender T1, T2, T3 kan foretages pa to mader:

- ved hjeelp af knappen pa styrepanelet (Fig. C-4), sa den tilsvarende lysdiode teendes;

- ved at trykke mindst ét sekund pa knappen pa den braender, som man gnsker at anvende,
indtil den tilsvarende lysdiode teendes.

8. STYRING AF BRANDERKNAP

8.1 Indstilling af breenderknappens styretilstand (Fig. O)

For at fa adgang til menuerne i manuel sdvel som i synergitilstand tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen (Fig. C2), indtil
menu 2 forsvinder. Bekreeft valget ved at trykke pa knappen igen.

8.2 Braenderknappens styretilstand
Det er muligt at indstille 3 forskellige styretilstande for braenderknappen:

-

Tilstand 2T: ': o
Svejsningen begynder med tryk pa braenderens knap og slutter, nar knappen slippes.

Tilstand 4T: 0

Svejsningen begynder, nér braenderens knap trykkes ind og slippes, og den slutter forst, nar
braenderens knap trykkes ind og slippes en gang til. Denne tilstand er nyttig ved langvarige
svejseprocesser.

Punktsvejsetilstand: B

Giver mulighed for udferelse af MIG/MAG-punktsvejsning med styring af svejsningens
varighed.

9. MENUEN MALEENHEDER (FIG. O)

For at fa adgang til menuerne i manuel sdvel som i synergitilstand tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen (Fig. C2),
indtil menu 3 forsvinder. Bekreeft valget ved at trykke pa knappen igen. Nu er det muligt
at indstille metriske eller imperial/US-maleenheder. Hvis der trykkes pa knappen C-2 pa ny,
kommer man tilbage til manuel tilstand (eller synergidriftstilstand).

10. MENUEN INFO (Fig O)

For at fa adgang til menuerne i manuel savel som i synergitilstand tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen (Fig. C2), indtil
menu 4 forsvinder. Bekraeft valget ved at trykke pa knappen igen; hvis knappen C-2 drejes,
kan man fa informationer om det installerede software. Hvis der trykkes p& knappen C-2 pa
ny, kommer man tilbage til manuel tilstand (eller synergidriftstilstand).

11.TIG-DC-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

11.1 GENERELLE PRINCIPPER

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal samt
tungmetaller sdsom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf (FIG. P). Til TIG DC-svejsning
med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt en elektrode med 2 % cerium (grat band).
Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. Q, hvorved man
skal serge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undgé udsvingninger i lysbuen.
Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens leengderetning. Dette arbejde skal
gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt
hvis den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes forkert. For at opna
tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt at anvende en rigtig elektrodediameter
sammen med den rigtige strem, jeevnfer tabellen (TAB.5). Elektroden skal normalt rage 2-3
mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjgrner.

Svejsningen foregar derved, at semmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. Tmm), er der ikke behov for
tilferselsmateriale (FIG. R). Hvis der skal arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave
med den samme sammenszetning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmaessig klargering af klapperne (FIG. S). For at opna tilfredsstillende svejseresultater
ber arbejdsemnerne renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt, opl@sningsmidler osv.

11.2 FREMGANGSMADE (LIFT-UDL@SNING)

- Regulér svejsestrammen til den gnskede vaerdi ved hjzelp af encoderens drejeknap C-1;
Under svejsningen skal stremmen tilpasses den reelt ngdvendige varmetilforsel.

- Underseg, om gassen strammer rigtigt ud.
Den elektriske lysbue taendes ved at placere tungstenelektroden i kontakt med det emne,
svejsningen skal foretages pa, og derefter fierne den derfra. Denne udlgsningsméde
skaber faerre elektroforstyrrelser og nedseetter tilforslen af tungsten og elektrodens
slitage sa meget som muligt.

- Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet, og pres let.

Haev straks elektroden 2-3 mm, hvorved lysbuen udlgses.

Til at begynde med leverer svejsemaskinen en reduceret strom. Efter et gjeblik leveres den

indstillede svejsestrom.

Svejsningen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

11.3 LCD-DISPLAY I TIG-TILSTAND (Fig. C)

- £ TIG-driftstilstand;

- Veerdier ved svejsning:
m svejsespeending;

“ svejsestrgm.

12. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

12.1 GENERELLE PRINCIPPER

- Det er strengt nedvendigt at felge fabrikantens anvisninger, der er opfert pa
elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale stromstyrke.

- Svejsestrammen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes diameter og i
betragtning af hvilken slags samling der skal udferes; stremstyrken, der kan anvendes for
de forskellige elektrodediametre, er vejledende som felger:

@ Elektrode (mm) - Svejsestrom (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

Veer opmaerksom p3, at der ved samme elektrodediameter kraeves hgje stromstyrker til
plan svejsning, mens der skal anvendes lavere stromstyrker til vertikale svejsninger eller
underop.

Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhanger ikke kun af strammens styrke, men
ogsa af andre svejseparametre, sasom lysbuens laengde, hastighed og position under
udferelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de bar opbevares i serlige pakninger elle
beholdere pé et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

A GIV AGT:

Alt efter maerket, typen og tykkelsen pé elektrodernes belaegning kan lysbuen blive ustabil
pé grund af selve elektrodens sammensaetning.

12.2 Fremgangsmade

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet og foretag
den samme bevaegelse som for at teende en taendstik; dette er den mest korrekte made at
udlase lysbuen pa.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer ellers at
beskadige beklaedningen og dermed at gore det svaerere at udlgse lysbuen.

Sa snart lysbuen er udlest, skal man forsege at opretholde en afstand fra emnet svarende
til den anvendte elektrodes diameter og serge for, at denne afstand forbliver sa konstant
som muligt, mens der svejses; husk pa, at elektroden skal haeldes cirka 20-30 grader i
fremforingsretningen.

Ved slutningen af svejsessmmen skal elektrodens ende flyttes lidt tilbage i forhold til
fremfaringsretningen, over krateret for at udfere fyldningen; haev derefter elektroden
hurtigt op fra smeltebadet, sa lysbuen slukkes (Svejsessmmens udseende - FIG. T).

12.3 LCD-DISPLAY | MMA-TILSTAND (Fig. C)

- ?: MMA-driftstilstand;

- Veerdier ved svejsning:
m svejsespending;

n svejsestrom;

- @ anbefalet elektrodediameter.

For at fa adgang til menuerne til requlering af avancerede parametre tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Hver parameter kan stilles
pé den gnskede veerdi ved at dreje/trykke pa knappen (Fig. C2) indtil afslutning af menuen.

| I

T2 Deter overstremmen i starten “HOT START” med angivelse den procentmaessige
stigning i forhold til veerdien for den valgte svejsestrom pa displayet. Regulering fra 0 til
100%. Fabriksindstilling: 50%.

H' L : Det er den dynamiske overstram "ARC-FORCE” med angivelse af den
procentmaessige stigning i forhold til veerdien for den valgte svejsestrom pa displayet.
Denne regulering giver en mere flydende svejsning, hindrer fastklaebning af elektroden pa
emnet og gor det muligt at anvende forskellige slags elektroder.

Regulering fra 0 til 100%. Fabriksindstilling: 50%.

11

L L-’ : ON/OFF; giver mulighed for at aktivere eller deaktivere reduktionsanordningen
for tomgangsudgangsspaendingen (regulering ON eller OFF). Fabriksindstilling: OFF.
Aktiveret VRD @ger brugerens sikkerhed, nar der er teendt for svejsemaskinen, men den ikke
star pa svejsning.

13. GENOPRETNING AF FABRIKSINDSTILLINGER
Det er muligt at stille svejsemaskinen tilbage til fabriksindstillingerne ved at trykke pa de to
knapper (Fig.C-1) og (Fig.C-2) og holde dem nede under teendingen.

14. ALARMMELDINGER
Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen opherer.
Alarmmeddelelser, der kan fremkomme pa displayet:

ALARM 01 og “ ": Udlgsning af svejsemaskinens primaere varmesikring. Driften
afbrydes, indtil maskinen er kglet tilstraekkeligt ned.

ALARM 02 og “ ": Udlgsning af svejsemaskinens sekundaere varmesikring. Driften
afbrydes, indtil maskinen er kglet tilstraekkeligt ned.

ALARM 03: Udlgsning pa grund af beskyttelse mod overspeending. Kontrollér
forsyningsspaendingen.

ALARM 04: Udlgsning pa grund af beskyttelse mod underspaending. Kontrollér
forsyningsspaendingen.

ALARM 10: Udlgsning af beskyttelse mod overstrom i svejsekredsen. Kontrollér, at
treekhastigheden og/eller svejsestremmen ikke er for hgj.

ALARM 11: Udlesning af beskyttelse mod kortslutning mellem braender og jord.
Kontrollér, at der ikke forekommer kortslutninger i svejsekredsen.

ALARM 13: Udlgsning pa grund af manglende intern kommunikation. Hvis alarmen
vedvarer, kontakt venligst et autoriseret servicecenter.

ALARM 18: Udlgsning pa grund af alarm vedrgrende ekstra spaending. Hvis alarmen
vedvarer, kontakt venligst et autoriseret servicecenter.
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Nar svejsemaskinen slukkes, kan ALARM 04 give en melding, der varer et par sekunder.

15. VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

15.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

MASKINOPERAT@REN KAN UDF@RE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

15.1.1 BRANDER

- Undga at stille breenderen og dens kabel pd varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og braenderen geres ubrugelig i lobet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum undersege, om gasrgrene og overgangsstykkerne er

helt teette.

Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspaendingsdornen med den

valgte elektrodes diameter for at undga overophedning, darlig spredning af gassen og

dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

- For hver anvendelse skal man kontrollere braenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

15.1.2 Tradtilfgrselsanordning
- Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er slidte og jeevnligt fierne metalstovet,
der leegger sig i treekomradet (ruller og tradleder ved indgang og udgang).

15.2 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.

ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN

ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfores spaending, er der
fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under spaending og/
eller lesioner 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 stev, der har lagt sig pa
transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en ter trykluftstrale (maks. 10bar).
Pas pa ikke at rette trykluftstrdlen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdvendigt
med en meget bled berste eller egnede oplgsningsmidler.
- Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt spaendte
samt om kablernes isolering er defekt.
Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen og
stramme fastgeringsskruerne fuldstaendigt.
- Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er dben.
Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal serge for, at
de ikke kommer i kontakt med dele i beveegelse eller dele, der kan komme op pa hgje
temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og serg
for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundaere
lavspaendingstransformere.
Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

f:f GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA

16. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES TEKNISK
ASSISTANCE UDF@RE F@LGENDE UNDERS@GELSER:

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet, skal
problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer osv.).

Serg for, at der ikke forekommer nogen alarm, der giver besked om udlesning af
varmesikringen eller beskyttelsen mod over- eller underpaending samt mod kortslutning.
- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man vente,
til maskinen keler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.

Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen spzerret.
Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette tilfeelde
skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte specielt at spaendekloen
er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale eller
overfladebelaegning (eks. Maling).

Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - ogsa i den rigtige maengde.
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SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUESVEISING MIG-MAG OG FLUX,
TIG, MMA FOR PROFESJONAL OG INDUSTRIELL BRUK.
Bemerk: | teksten nedenfor blir termen “sveisebrenner” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma’ha tilstrekkelig kienndom for a garantere et sikkert bruk av sveiseren
og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising, forholdsregnele og
prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og
bruk”).

/N

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren uten
belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

Koplingen av s kablene, operasj 1e 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.

Utfer tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med neytral
jordeledning.

Kontroller at tilfgrselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse kontakter.

AV N

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller rer som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lgsemidler eller i
naerheten av slike lgsemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

SVEISER@YK KAN VARE FARLIG

Royken som produseres under sveising inneholder giftige gasser og damp.

Sveisergyk inneholder kreftfremkallende stoffer, som f.eks

angitt i IARC-monografien 118 (International Agency for Research on Cancer).

Toksisiteten ved sveisergyk avhenger av folgende faktorer:

- metaller brukt til sveising,

- elektroder og sveisetrad,

- kledninger,

- vaskemidler, avfettingsmidler og lignende,

- benyttet sveiseprosess.

Alle forhandlere ma fglge reglene som er oppfert nedenfor i rekkefolge

for @ minimere innanding av sveisergyk:

- hold hodet unna sveiseroyk,

- ikke pust inn slik royk,

- sikre tilstrekkelig luftutveksling eller midler for a fijerne sveisergyk neer lysbuen,

- bruk sveisehjelm med elektrisk ventilert andedrettsvern hvis ventilasjonen er
utilstrekkelig.

For a overholde direktiv 2019/130/EU: beskyttelse av arbeidstakere mot risiko som

oppstar ved eksponering for kreftfremkallende eller mutagene stoffer pa jobben, er

det ngdvendig med en systematisk tilnaerming for vurdering av eksponeringsgrenser
for sveiseroyk i drift av deres sammensetning, konsentrasjon og eksponeringens
varighet.

POLO®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides og
noen jordet metalldeler som er pl ti naerheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og klzer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.

Ultrafiolett straling er kreftfremkallende, som angitt i IARC-monografi 118;
dessuten kan ultrafiolett og infrared straling skade gynene og brenne huden.
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 vernekleer som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN 11611)
og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for 4 unnga eksponering av huden for
ultrafiolett og infrargd straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli utvidet til
andre mennesker i naerheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende skjermer eller
gardiner.

Stoy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk a bruke
egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

\
QEREOE®

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE

Elektrisk strom som strommer gjennom en hvilken som helst leder forarsaker
lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF). Sveisestremmen skaper et EMF-felt
rundt sveisekretsen og selve sveisemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske apparatet (for
eksempel Pacemaker, andedrettsutstyr, metalliske proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av slike apparater.
For eksempel forbud mot tilgang til sveisemaskinens bruksomrade eller individuell
risikovurdering for sveisere.

Denne sveisemaskinen oppfyller de standard tekniske produktkravene for bruk i
industrielle miljger til profesjonell bruk. Overholdelse av de grunnleggende grensene
knyttet til menneskelig eksponering for elektromagnetiske felt i hjemmet garanteres
ikke.

Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for a minimere eksponering
for EMF-felt fra sveisekretsen:

- ta sveisekablene naermere hverandre. Fest dem med limband nar det er mulig;

- hold hodet og overkroppen sa langt unna sveisekretsen som mulig;

- snurr aldri sveisekablene rundt metallobjekter eller kroppen;

- ikke utfor sveising med kroppen i midten av sveisekretsen;

ha begge sveisekablene pa samme side av kroppen;

koble returkabelen ved sveisestrommen til delen som skal sveises sa naert som
mulig til sammenfoyningen som skal utfgres;

ikke utfore sveising i naerheten av sveisemaskinen;

alle operatgrer bgr respektere minimumsavstandene som kreves som angitt i EMF-
databladet;

avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom punktet overskrides er eksponeringen
mindre enn 20 % av den tillatte minimumsverdien:d = 15 cm.

- Apparat av klasse A:
Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
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eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:

- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot;

- lavgrenset mijger;

- I neervaer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i neervaer av
andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall av ngdsituasjoner.

Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8; A.10 i
normen "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Sveisingen MA vaere forbudt mens sveiseren eller tradforer holdes av operatgren

(f.eks. ved hjelp av remmer).

Det er forbudt a svelse med operataren oppleft 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 ngdvendig at en organisater med erfareinger avgjer hvis der er noenrisikoer,
slik at man kan bruke verneutstyr som er egnet, i samsvar med 7.9 i normen "EN
60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med lempelig kapasitet i
henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med skraninger, ujevnt guly, etc), er der fare
for velting.

UEGNET BRUK: det er farlig & bruke sveisemaskinen for enhver type arbeid
forskjellig fra forutsett arbeid (eks. tining av vannror).

BRANNFARE

Enkelte deler av sveisemaskinen (sveisebrenner, klemme elektrodeholder) og
tilstotende omrader kan na temperaturer over 65 °C: det er ngdvendig a bruke
passende verneutstyr.

La delen kjoles ned rett etter at den har blitt sveiset for du tar pa den!

UEGNET BRUK: det er farlig & 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.

e\

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og tradmateren ma
befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradfgreren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradforer;

- Introduksjon av traden i valsene;

- Ladning av tradspolen;

- Rengjgring av valsene, tannhjulene og omradet under disse;

- Smering av tannhjulene.

MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

MILJ@FORHOLD (EN 60974-1)
- Bruk sveisemaskinen kun under folgende miljeforhold:
« omgivelsestemperatur mellom-10°Cog 40°C;
« elativ luftfuktighet ikke hoyere enn 50% ved 40 ° C;
« relativ luftfuktighet ikke hoyere enn 90% ved 20 ° C;
« Luften rundt ma vzere fri for stov, syrer, gasser eller etsende stoffer osv.
LAGRING
- Plasser maskinen og dens tilbehor (med og uten emballasje) i lukkede rom.
- Romtemperaturen ma ligge mellom -20 °C og 55 °C.
I tilfelle maskinen utstyrt med veeskedrevet kjsleenhet og romtemperaturen er lavere
enn 0 °C: bruk frostvaeske som foreslas av produsenten eller tom hydraulikkretsen og
tanken fullstendig for vaeske.
Iverksett alltid tilstrekkelige mal for & beskytte maskinen fra fuktighet, skitt og
korrosjon.

hr¢

mmm AVHENDING
Ikke kast denne
av levetiden.
Det er brukerens ansvar a avhende dette elektriske utstyret pa anviste
innsamlingssteder for avhending og resirkulering av elektrisk utstyr, eller ta kontakt
med butikken der produktet ble kjopt. Denne bestemmelsen gjelder kun avhending
av utstyr pa territoriet til Den europeiske union (WEEE).

kinen s med vanlig husholdningsavfall ved slutten

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stremkilde for buesveising, laget spesielt for MAG-sveising av
karbonstal eller lave legering med vernegassen CO, eller blandinger argon/CO, ved a bruke
eletrodeledninger som er fylt eller animert (rerformet).

De er ogsa egnet for MIG sveising av rustfritt stdl med argongass + 1-2% oksygen, aluminium
og CuSi3, CuAl8 (lodding) med argongass, ved hjelp av elektrodetrader i tilstrekkelig analyse
til arbeidsstykket.

Det er mulig & bruke rortrader egnet til bruk uten Flux beskyttelsesgass ved 3 tilpasse
polariteten pa sveisebrenneren i forhold til det som indikeres av tradprodusenten (kun
versjonene 180A og 200A).

Den er spesielt egnet for applikasjonerilettere snekring og karosseri, sveising av galvaniserte
plater, hoyt stressniva (med hey beying), rustfritt stal og aluminium. Den SYNERGISKE drift
sikrer raske og enkle innstillinger av parametere for a alltid sikre en hgy lysbuekontroll og
sveisekvalitet (OneTouch Technology).

Sveisemaskinen, (der den er tilgjengelig) kan ogsa brukes til TIG-sveising med likestrom
(DC) med aktivering av kontaktbuen (modus LIFT ARC) for alle typer stal (kullstal, lave
legeringer og hgye legeringer) og tunge metaller (kobber, nikkel, titan og legeringer av
disse) med inertgass Ar som er ren (99,9 %) for spesielle anvendelser, med blandinger av
argon/helium. Sveisebrenneren er ogsa klar til MMA-sveising med likestrem (DC) belagte
elektroder (rutil, syrer, baser).

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER

MIG-MAG

- Synergisk (automatisk) eller manuell funksjon;

forhandstilpassede synergiske kurver;

Visning av tradhastighet, spenning og sveisestrom pa LCD-skjermen;

- Valg av funksjon 2T, 4T, Spot;

Reguleringer: rampeheving ved traden, elektronisk reaktans, endelig brennetid ved
traden( burn-back), post-gass;

- Skifte av sveisepolaritet GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX (kun versjonene
180A og 200A).

Innstilling av det metriske eller det imperiske malesystemet.

TIG (se tabell 1)
- LIFT-aktivering;
- Visning av spenning og sveisestrom pa LCD-skjermen.

MMA (se tabell 1)

- Regulering arc force, hot start.

- VRD enhet.

- Anti-stick beskyttelse.

- Indikasjon pa anbefalt elektrodediameter basert pé sveisestrammen;
- Visning av spenning og sveisestrom pa LCD-skjermen.

VERN

- Termostatisk vern;

- Vern mot kortslutninger som skyldes kontakt mellom sveisebrenneren og jord;
- Vern mot unormale spenninger (for hey eller for lav matespenning);

- Anti-stick vern (MMA).

2.2 SERIETILBEH@R

- Sveisebrenner;

- Returkabel komplett med jordeklemme;

- Brakett som holder sveisebrenneren (utstyrsavhengig).

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL

- Argonbeholderens adapter;

- Tralle (kun versjonene 180A og 200A);
- Selvformerkende maske;

- MIG/MAG-sveisekit;

- MMA-sveisekit;

- TIG-sveisekit.

3. TEKNISKE DATA
3.1 DATAPLATE
P3 en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder
maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas nedenfor.
Fig. A
1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og konstruksjon.
2- Produsentens navn og adresse.
3- Modellnavn.
4- Symbol for maskinens innsides struktur.
5- Symbol for sveiseprosedyr.
6- Symbol S: indikerar at du kan fullfgre sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko for
elektrisk stot (f.eks. i naerheten av store metallmasser).
- Symbol for stremtilfgrelslinjen:
1~ : enfas vekselstrom;
3~ : trefas vekselstrom.
8- Karosseriets beskyttelsesgrad.
9- Karakteristika for nettet:
- U, : vekselstrgm og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).
- | 1 - Maksimal strem som absorberes fra linjen.
- |- faktisk forsyningsstrgm.
10- Prestasjoner for sveisekretsen:
- U, : maksimal tomgangsspenning (dpen sveisekrets).
- L/U, : strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.
X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strem (samme soyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6
arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C) overstiges,
aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens temperatur er
innenfor tillatte grenser.
- A/V-A/V :indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum maksimum) i henhold
til tilsvarende buespenning.
11- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren (nedvendig
for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, soking av produktets opprinnelige eier.
12- 4——}-: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
13- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

~N

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte verdier
gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEISEBRENNER: se tabell 1 (TAB. 1).

- MIG-SVEISEBRENNER: se tabell 2 (TAB. 2).

- TIG-SVEISEBRENNER: se tabell 3 (TAB. 3).

- ELEKTRODHOLDERKLEMME: se tabell 4 (TAB. 4).

- GJENNOMSNITTLIG TRADFORBRUK OG SVEISEGASS: se tabell 6 (TAB. 6).
Sveisebrennerens vekt er indikert i tabell 1 (TAB. 1).
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4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN
4.1 ENHETER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING.

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

Pa framsiden:

1- Kontrollpanel.

2- Kabel og sveisebrenner.

3- Kabel og returterminal til jord.

4- Feste sveisebrenner.

5- Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.
6- Negativt hurtiguttak (-) for a kople sveisekabelen.
7- Hurtigkobling koblet til sveisebrennerfestet.

8- Feste til sveisebrenner (T2).

9- Kabel og sveisebrenner (T2).

10- Kabel og sveisebrenner (T3).

Pa baksiden:

11- Hovedbryter ON/OFF.

12- Koblingsstykke til raret for inertgass.

13- Matekabel.

14- Koblingsstykke til raret for inertgass til brenneren T2.
15- Koblingsstykke til reret for inertgass til brenneren T3.

Pa spolerommet (utstyrsavhengig):

16- Positiv klemme (+).

17- Negativ klemme (-).

N.B. Ombytting polaritet for FLUX-sveising (ingen gass).

4.1.2 SVEISEBRENNERENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1- valg, dersom trykket pa, av sveiseprosess MIG-MAG (SYNERGETISK eller MANUELL), TIG

eller MMA

SYNERGETISK MIG-MAG:

- Regulering av sveiseeffekten.

MANUELL MIG-MAG:

- Regulering av trddens matehastighet.

TIG (utstyrsavhengig):

- Regulering av sveisestrammen.

MMA (utstyrsavhengig):

- Regulering av sveisestrammen.

2- Huvis E holdes inne er det mulig & komme inn p& maskinens forhandsinnstilte
programmer.
SYNERGETISK MIG-MAG:
- Regulering av sveisestrengen (buens lengde)
MANUELL MIG-MAG:
- Regulering av sveisesnoren (sveisespenning)
TIG:
- Ikke tilpasset.
MMA:
- Ikke tilpasset
3- LCD-skjerm
4- valg, dersom trykket pd, av brennerenT1,T2,T3.
5- LED-lampe som viser hvilken brenner som har blitt stilt inn T1, T2, T3.

5.INSTALLASJON

ADVARSEL!UTF@RALLE OPERASJONENE AV INSTALLASJON OG TILKOBLING
A MED SVEISEMASKINEN SLATT HELT AV OG KOBLET FRA STROMNETTET.
DE ELEKTRISKE KOBLINGENE MA KUN UTF@RES AV KVALIFISERTE FAGFOLK.
Fig. D (versjon 180A med hjul)
Fig. D1 (versjon 270A)
Fig. D2, D3 (versjon 3 brennere)
Pakk ut sveisemaskinen, monter de avtatte delene som fglger med i emballasjen.

Montering returledning-klemme Fig. E
Montering sveiseledning-klemme elektrodeholder FIG. F
Montering av krok som holder brenneren (utstyrsavhengig) FIG. G

5.1 SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved inngang og utgang
av kjoleluften. Pass ogsa pa at inget stremferende stov, etsende damp, fuktighet, osv. blir
sugtinn.

La det vaere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

A ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med egnet kapasitet for
vekten for a unnga velting eller farlige bevegelser.

5.2 KOPLING TIL NETTET

- For du utferer noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere att oppgavene pa sveisens
merkplate overensstemmer med spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig pa
installasjonsplassen.

- Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med noytral 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 a oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer vi at man utferer
koplingen av sveisen til nettspenningens grensesnittspunkter med en impedanse under
Zmax = 0.24 ohm.

Sveisen oppfyller ikke kravene i norm IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installaterens eller brukerens
forpliktelse a kontrollere at det er mulig 8 kople sveisen (hvis nedvendig, kan du konsultere
distribusjonsnettet).

5.2.1 Kontakt og uttak

(1~)

Kople kontakten péd nettkabelen til et uttak med sikring eller automatisk bryter. Den
spesielle jordeterminalen ma bli koplet til jordeledningen (gulgrenn) i matelinjen.

(3~)

Kople nettkabeln til en normal kontakt (3P + PE) med passende kapasitet og bruk et
nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen.

Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts i
henhold til maksimal nominal stram som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

ADVARSLING! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, blir fabrikantens
sikkerhetssytem (klasse 1) ineffekiv og dette kan fore til alvorlige risikoer

for personer (f eks. elektrisk stot) og materielle skader (f. eks. brann).

5.3 SVEISEKRETSENS KOPLINGER
5.3.1 Anbefalinger

A ADVARSEL! FGR 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. strem fra sveisebrenneren.

Dessuten:

- Drei sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert) for & garantere en
perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning oppsta i kontaktene og de kan da
edelegges hurtig og tappe effektivitet.

- Bruk sé korte sveisekabler som mulig.

- Unngd & bruke metallstrukturer som ikke tilherer stykket som skal bearbeides i stedet
for sveisestrammens returkabel; dette kan vaere farlig for sikkerheten og gi darlige
sveiseresultater.

5.3.2 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MODUS MIG-MAG

5.3.2.1 Kobling til gassflasken (hvis brukt)

- Péfyllbar gassflaske pa trallens lasteplate: maks 30 kg (utstyrsavhengig).

- Skru pa trykkreduksjonsventilen(*) pa ventilen til gassflasken og legg inn passende
reduksjon, ved bruk av argongass eller blanding av argon/CO,.

- Koble til gassens inntaksslange til reduksjonsventilen og fest klemmen.

- Losne reguleringsringen til trykkreduksjonsventilen for du dpner ventilen pa gassflasken.

(*) Ekstrautstyr som kjopes separat dersom det ikke leveres med produktet.

5.3.2.2 Koble til sveisestr returkabel
Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske benken hvor delen ligger,
sa naert sveiseomradet som mulig.

5.3.2.3 Sveisebrenner
Forbered den for den forste tradladningen ved & demontere nippelen og kontaktraret for
a lette utslippet.

5.3.2.4 Bytte av innvendig polaritet (der dette forutsettes)
Fig.B

- Apne luken til spolerommet.
- MIG/MAG-sveising (gass):

- Koble sveisebrennerkabelen til den rede klemmen (+) (Fig B-16)

- Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig B-17)
- FLUX-sveising (ingen gass):

- Koble sveisebrennerkabelen til den svarte klemmen (-) (Fig B-17).

- Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig B-16).
- Lukk luken til spolerommet.

5.3.2.5 Bytte av utvendig polaritet (der dette forutsettes)
Fig.B
- MIG/MAG-sveising (gass):
Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).
- Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig. B-5).
Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig. B-6).
- FLUX-sveising (ingen gass):
Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).
- Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig. B-6).
Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig. B-5).

5.3.3 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN | TIG-MODUS

5.3.3.1 Kopling til gassbeholderen

- Stramm trykkredusereren til gassbeholderens ventil og plasser mellomlegget som inngér
som tilbeher der hvis ngdvendig.

- Kople gassens inngangsrer til redusereren og stramm bandet som inngar.

- Lesne reguleringsringen pa trykkredusereren fer du apner beholderens ventil.

- Apne beholderen og reguler gassmengden (I/min.) i samsvar med bruksoppgavene, se
tabellen (TAB. 5); eventuelle justeringer av gassfledet kan bli utfert under sveisingen ved
& dreie pa trykkredusererens ring. Kontroller at rerene og koplingene er tette.

A ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeidet.

5.3.3.2 Koble til sveisestreammens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske benken hvor delen
ligger, sa naert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til klemmen med
symbolet (+) (Fig B-5).

5.3.3.3 Sveisebrenner
- Sett inn stremkabelen i tilherende hurtigkobling (-) (Fig B-6). Koble sveisebrennerens
gasslange til gassflasken.

5.3.4 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MMA MODALITET

Nesten alle elektrodene som er bekledd skal kobles til den positive polen (+) ved
generatoren: unntaket gjelder elektroder som er bekledd med stal som skal kobles til den
negative polen (-).

5.3.4.1 Kobling av sveisekabelen klemme-elektrodeholder
Sett en spesialklemme pa terminalen som brukes til & Iase fast den delen av elektroden som
ikke er bekledd. Denne kabelen skal kobles til kkemmen med symbolet (+) (Fig B-5).

5.3.4.2 Koble til sveisestremmens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske benken hvor delen
ligger, sa neert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til klemmen med
symbolet (-) (Fig B-6).
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5.4 MATING AV TRADSPOLE (Fig. H, H1, H2)

ADVARSEL! FGR DU BEGYNNER MONTERINGSOPERASJONENE, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTTET.

KONTROLLER ATTRADENS MATEVALSER,SLANGENTILTRAVDFQRINGEN OGKONTAKTSPISSEN

TIL BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE AV TRAD SOM BRUKES OG KONTROLLER

AT DISSE DELENE ER RIKTIG TILPASSET. UNDER FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN,

SKAL DU IKKE HA PA DEG VERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

- Sett tradspolen pa spindelen og hold trddenden oppe; forsikre deg om at spindeltappen

er plassert riktig i hullet sitt (1a).

Lasne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre valsen/e (2a).

- Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trad (2b).

Lasne tradenden og skjeer av den beyde enden, og pass pa at skjeereflaten er ren. Roter

spolen mot klokken, og tre enden av traden inn i inngangsferingen, og skyv den ca. 50 til

100 innover (2c).

- Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at traden er

korrekt plassert i sporet pa den nedre valsen (3).

Fjern munnstykket og kontaktspissen (4a).

- Sett kontakten i uttaket, sla pa sveiseren, trykk pa sveisebrennerens tast eller pa tasten
for tradfering pé kontrollpanelet (hvis installert) og vent til tradenden lgper langs hele
tradferingsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra brenneren og slipp bryteren.

ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stromfgrende, og utsatt for
mekaniske belastninger. Ta ngdvendige forholdsregler for at traden ikke
skal kunne gi elektriske stot, skader og utilsiktet tenning av sveisebuen:
Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.
- Hold brenneren godt borte fra gassflasken.
Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).
- Kontroller at tradmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens bremsetrykk til lavest
mulig verdier, og kontroller at traden ikke glir i sporet, og at det ikke lgsner trad pa grunn
av treghet i spolen nar matingen stanser.
Skjeer av enden av trdden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra munnstykket.
- Lukk spindelens rom

6. MIG/MAG-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 SHORT ARC (KORT BUE)

Sammensmeltingen av ledningen og avlgsning av drapen inntreffer for kortslutning
pafelgende tuppen av ledningen i fusjonsbadet (opp til 200 ganger per sekund). Tradens
frie lengde (stick-out) er normalt mellom 5 og 12mm.

Kullstal og lave legeringer

- Brukbare traddiametere: 0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)

- Brukbar gass: CO, eller blandinger av Ar/CO,
Rustfritt stal

- Brukbare traddiametere: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)
- Brukbar gass: blandinger av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

Aluminium og CuSi/CuAl

- Brukbare traddiametere: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)

- Brukbar gass: Ar
Flusstrad

- Brukbare traddiametere: 0.8-0.9-1.2mm
- Brukbar gass: Ingen
6.2 VERNEGASS

Se TAB. 6.

7. MODUS MIG-MAG

7.1 Funksjon i modusen SYNERGETISK n
Brukeren bestemmer parametre som material, traddiameter , type gass , 0g
sveisemaskinen stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjeres av ulike
lagrede synergetiske kurver. Brukeren trenger bare a velge tykkelse pa materialet for a
begynne sveiseprosedyren (One Touch Technology).

7.1.1 LCD-skjerm i modusen SYNERGETISK (Fig. L)
N.B. Alle verdiene som kan sees og velges avhenger av typen av forhandsinnstilt sveising.

1- Funksjonmodus i synergetisk ;

2- Material som skal sveises. Tilgjengelige typer: Fe (stal), Ss (rustfritt stal), AIMg, AlSi,
(aluminium), CuSi/CuAl (galvaniserte plater - sveiselodding), Flux (flusstrad - sveising
UTEN GASS);

3- Diameter pa traden som skal brukes;

4-  Anbefalt inertgass;

5- Tykkelse pa materialet som skal sveises;

6- Grafisk indikator for tykkelsen pa materialet;

7- Grafisk indikator av formen til sveisestrengen;

8- Verdier ved sveising:

Eg matehastighet for traden;;

m sveisespenning;

“ sveisestrgm.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Innstilling av parametrene

Ved & trykke pa knappen C-2 i minst 1 sekund far man tilgang til de forhandsinnstilte
programmene pa maskinen.

Ved & vri pa bryteren C-2 kan man bla i alle programmene (PRG 01, 02, osv.). For a velge
@nsket program ma man trykke pad og slippe opp denne knotten. Sveiseren stilles
automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjeres av ulike lagrede synergetiske
kurver. Brukeren trenger bare & velge tykkelse p& materialet ved bruk av knotten C-1 for &
begynne sveiseprosedyren. Sveisespenningen og sveisestrammen vises kun pa displayet
under sveisingen.

7.1.3 Justering av formen pa sveisestrengen

Regulering av formen pa strengen skjer ved & bruke knotten (Fig. C-2) som regulerer
lengden pé buen og dermed avgjer storre eller mindre temperaturforhold ved sveisingen.

Skalaen for justering varierer fra -10 + 0 + +10; i de fleste tilfeller har man, med knotten i
mellomposisjon (0, HL ), en optimal grunninnstilling (verdien vises pa LCD-skjermen til

venstre for det grafiske symbolet for sveisestrengen og forsvinner etter en forhdndsinnstilt
tid).

Ved & trykke pa knotten (Fig. C-2) vil den grafiske indikasjonen pa displayet for sveiseformen
skifte og vise et mer konvekst, flatt eller konkavt resultat.

Konveks form. .H:‘. Betyr at det er et lavt termisk forhold og at sveisingen derfor er “kald’,

med lite inntrengning: vri bryteren i retning med klokken for a fa et storre termisk forhold
med en sveising med storre smelteeffekt.

Konkav form. xH:‘. Betyr at det forekommer et for hgyt termisk forhold og at sveisingen
derfor er for“varm’, med overdreven inntrengning: vri derfor bryteren i retning mot klokken
for & fa mindre smelting.

7.1.4 Modus ATC (Advanced Thermal Control)

Denne modusen blir aktivert automatisk nar innstilt tykkelse er maks. 1,5 mm.
Beskrivelse: den serlige umiddelbare kontrollen av sveisebuen og den hoye
hastigheten i korreksjonsparametere minimerer stromtopper som er karakteristisk for
overfaringsmodusen Short Arc til fordel for en redusert varmetilfarsel til arbeidsstykket.
Resultatet er, dels en mindre deformasjon av materialet, dels en overfering materialet som
er jevn og neyaktig for & danne en sveisestreng som er lett formbar.

Fordeler:

- sveising pa tynne materialer er enkelt;

- Mindre deformasjon av materialet;

- Stabil lysbue ogsa ved lave stremnivaer;

- Punktesveising pa rask og ngyaktig mate;

- Enkel sammenkobling av plater som er pa innbyrdes avstand.

7.1.5 Innstilling avanserte parametere: MENY 1 (Fig. M)

For adgang til menyen for avanserte parameterinnstillinger, trykk samtidig pa bryterne (Fig.
C1) og (Fig. C2) i minst 1 sekund og slipp dem. Nar MENY 1 dukker opp, ma man trykke pa
nytt pa. Hver parameter kan stilles inn ved ensket verdi ved & vri/trykke pa knotten (Fig. C2),
helt til du gar ut fra menyen.

]

: korreksjon av rampeheving for trad (Fig. M-1)
Gjor det mulig a korrigere oppstartsrampen til trdden for 8 unnga eventuell oppsamling

pa begynnelsen av sveisestrengen. Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabrikkinnstilling: 0 %

3

: korrigering av elektronisk reaktans (Fig. M-2)
En hgyere verdi bestemmer et varmere smeltebad. Regulering fra - 10 % (maskin med liten
reaktans) til + 10 % (maskin med mye reaktans). Fabrikkinnstilling: 0 %

-

: korrigering burn-back. (Fig. M-3)
Gjor det mulig a regulere brennetiden til traden ved stopping av sveisingen. Regulering
fra- 10 % til + 10 %. Fabrikkinnstilling: 0 %

’U : Postgass. (Fig. M-4)
Gjor det mulig a tilpasse utstremmingstiden til inertgassen nar sveisingen stopper.
Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabrikkinnstilling: 1 sek.

g : Korrigering av tradhastighet (Fig. M-5)
Gjor det mulig a gke eller minske forsyningshastigheten av traden, i forhold til det som vises
pa displayet. Regulering fra -3 til +3m/min. Fabrikkinnstilling: 0 m/min.

7.2 Funksjon i modusen MANUELL
Brukeren kan tilpasse alle sveiseparametrene.

7.2.1 LCD-skjerm i modusen MANUELL (Fig. N)
1- Funksjonsmodus MANUELL m;

2- Verdier ved sveising:
Eg matehastighet for traden;;

m sveisespenning;
n sveisestrom.

7.2.2 Innstilling av parametrene

I manuell modus, blir tradens matehastighet og sveisespenningen regulert separat. Knotten
(Fig. C-1) regulerer tradens hastighet, knotten (Fig C-2) regulering sveisespenningen (som
avgjor sveiseeffekten og virker inn pa formen pa strengen). Sveisespenningen vises kun pa
skjermen (Fig. N-2) under sveisingen.

7.2.3 Innstilling avanserte parametere: MENY 1 (Fig. M)

For adgang til menyen for avanserte parameterinnstillinger, trykk samtidig pa bryterne (Fig.
C1) og (Fig. C2) i minst 1 sekund og slipp dem. Nar MENY 1 dukker opp, ma man trykke pa
nytt pa. Hver parameter kan stilles inn ved ensket verdi ved & vri/trykke pé knotten (Fig. C2),
helt til du gar ut fra menyen.

]

: Rampeheving trad (Fig. M-1).

Gjor det mulig a tilpasse tradens hastighet ved endt sveising for a optimalisere start av buen.
Regulering fra 20 til 100 % (oppstart i % i forhold til regimehastighet). Fabrikkinnstilling: 50
%

3

: Elektronisk reaktans (Fig. M-2)
En hgyere verdi bestemmer et varmere smeltebad. Regulering fra 10 % (maskin med liten
reaktans) til 100 % (maskin med mye reaktans). Fabrikkinnstilling: 50 %

-

: Burn-back. (Fig. M-3)
Gjor det mulig a regulere brennetiden til trdden ved stopping av sveisingen. Regulering fra
0 til 1 sek. Fabrikkinnstilling: 0,08 sek.

’U : Postgass. (Fig. M-4)
Gjor det mulig a tilpasse utstremmingstiden til inertgassen nar sveisingen stopper.
Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabrikkinnstilling: 1 sek.

(g : Korrigering av tradhastighet (Fig. M-5)
Gjor det mulig a gke eller minske forsyningshastigheten av traden, i forhold til det som vises
pa displayet. Regulering fra -3 til +3m/min. Fabrikkinnstilling: 0 m/min.

7.2.4 Innstilling av brenner T1, T2, T3 (der dette forutsettes)
Innstillingen av bruk av brenneren T1, T2, T3 kan skje pa to mater:
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- ved a bruke knappen pé kontrollpanelet (Fig. C-4) som tenner den tilhgrende LED-lampen;
- ved a trykke i minst et sekund pa knappen ved den sveisebrenneren som man gnsker a
bruke, helt til den tilhgrende LED-lampen velges.

8. KONTROLL AV SVEISEBRENNERENS KNAPP

8.1 Innstilling av sveisebrennerknappens kontrollmodus (Fig. O)

Bade i manuell og synergetisk modus, trykker du samtidig pa bryterne (Fig. C1) og (Fig. C2)
i minst 1 sekund og slipper dem for & komme inn i menyen. Vri pa bryteren (Fig. C2) inntil
meny 2 viser seg. Bekreft valget ved a trykke pa nytt pa bryteren.

8.2 Sveisebrennerknappens kontrolimodus
Det er mulig a stille inn 3 ulike kontrollmoduser for brennerknappen:

- Pt
Modus 2T:': ': I1

sveisingen begynner nar du trykker pa sveisebrennerens knapp og avsluttes nar du slipper
knappen.

Modus 4T: 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 modusen er nyttig for
langvarig sveising.

Modus punktsveising: B

gjer det mulig a utfere MIG/MAG punktsveising med kontroll pa varigheten pé sveisingen.

9. MENY MALEENHETER (Fig. O)

Bade i manuell og synergetisk modus, trykker du samtidig pa bryterne (Fig. C1) og (Fig. C2)
i minst 1 sekund og slipper dem for & komme inn i menyen. Vri pa bryteren (Fig. C2) inntil
meny 3 viser seg. Bekreft valget ved a trykke pa nytt pa bryteren. Det er nd mulig & stille inn
metriske eller imperiske méleenheter. Ved a trykke pa nytt pa knotten C-2 gar man tilbake til
manuell modus (eller synergetisk).

10. INFO-MENY (Fig. O)

Bade i manuell og synergetisk modus, trykker du samtidig pa bryterne (Fig. C1) og (Fig. C2)
i minst 1 sekund og slipper dem for & komme inn i menyen. Vri pa bryteren (Fig. C2) inntil
meny 4 viser seg. Bekreft valget ved a trykke pa nytt pa bryteren; ved a vri pa bryteren C-2
kan man fa informasjon om den installerte programvaren. Ved a trykke pa nytt pa knotten
C-2 gar man tilbake til manuell modus (eller synergetisk).

11.TIG DC-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

11.1 HOVEDPRINSIPPER

TIG DC-sveisingen er egnet for alle karbonstal med lave legeringer og hoye legeringer og til
tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer av disse (FIG. P). For sveising i TIG DC
med elektrode pa polen (-), blir elektroden med 2 % cerium brukt (gra farge). Du skal skjerpe
tungstenselektroden aksialt til slipesteinen, se FIG. Q, og veer forsiktig slik at spissen er helt
konsentrisk for 8 unnga at buen flytter seg. Det er viktig & utfere slipingen i elektrodens
lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas regelmessig i samsvar med elektrodens bruk
og slitasje eller nar den er kontaminert, oksidert eller feilaktig brukt. For en korrekt sveising
er det ngdvendig a bruke en elektrode med en eksakt diameter og strem, se tabellen
(TAB.5). Det normale fremspringet for elektroden fra keramikknippelen er 2-3mm og kan na
opp til 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av forbindelsesstykkets kanter. For tynne stykker som er korrekt
preparert (opp til ca. 1 mm) trengs ingen ekstra materialer (FIG. R). For storre tykkelser
trenges det staver bestaende av samme basemateriale og av egnet diameter, med riktig
forberedelse av kantene (FIG. S). For en korrekt sveising er det bra hvis stykkene er rengjort
korrekt og er frie fra oksider, oljer, fett, lasemidler osv.

11.2 PROSEDYRE (LIFT-AKTIVERING)

- Reguler sveisestrammen til gnsket verdi ved hjelp av maneverratten C-1;
Endre strammen under sveisingen i henhold til varmetilfarselen som er nedvendig.

- Kontroller att gassfledet er riktig.
Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved a fierne tungstenelektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset forer til mindre elektroniske stralinger og
reduserer tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

- Still elektrodspissen pa stykket med ett lett trykk.

- Left umiddelbart elektroden 2-3 mm for & oppna buens aktivering.
Sveisebrenneren gir ferst fra sig en redusert strom. Etter litt, blir innstilt sveisestrom
forsynt.

- For a avbryte sveisingen, lgft hurtig elektroden fra stykket.

11.3 LCD-SKJERM I TIG-MODUS (Fig. C)

- £ TIG-funksjonsmodus;

- Sveiseverdier:
m sveisespenning;

n sveisestrgm.

12. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

12.1 HOVEDPRINSIPPER

- Det er nedvendig a respektere fabrikantens instrukser som star pa emballasjen til
elektrodene som blir brukt og indikere korrekt elektrodpolaritet og tilsvarende optimale
stromsverdier.

- Sveisestremmen skal reguleres i samsvar med diameteren pa elektroden som blir bruk tog
den type av fuge som skal utfares. For eksempel er stremsverdiene som kan brukes til de
ulike elektroddiametrene de folgende:

Sveisestrgm (A)
@ Elektrod (mm) Min. Maks.
16 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
32 80 150
20 140 200
5.0 180 -
6.0 240 270

- Observer at med samme elektroddiametrer brukes hoye stromsverdier til plansveising,
mens man til sveising i vertikalstilling eller ovenfor hodet skal bruke lavere stramsverdier.

- De mekaniske karakteristikkene til sveisefugen avgjeres av andre sveiseparametrer som
buens lengde, hastighet og posisjon for prosedyren, elektrodenes diameter og kvalitet,
egenskaperna for den svetsade fogen avgers av andra svetsparametrar som bagens
langd, utferandets hastighet og posisjon, elektrodernas diameter og kvalitet, sammen
med den stremsintensitet som er valgt (for et korrekt verdi skal elektrodene beskyttes
mot fukt og ligge i spesielle embasje eller bokser).

ADVARSEL:
Buen kan vaere instabil pa grunn av elektrodens sammensetning, i samsvar med merke, typ
og tykkelse pa elektrodens mantel.

12.2 Fremgangsmate

- Hold masken FORAN ANSIKTET og trykk elektrodspissen mot stykket som skal sveises

ved & utfere en bevegelse som for a tenne et fyrstykk. Dette er den beste metoden for &

aktivere buen.

BEMERK: IKKE SLA med elektroden mot stykket, ellers riskerer du & edelegge bekledningen

og dette ger at buens aktivering blir vanskelig.

Nar buen er aktivert, skal du prgve a holde en avstand fra stykket som tilsvarer diameteren

pa elektroden som blir brukt og holde dette avstandet sa konstant som mulig da

sveiseprosedyren blir utfert. Husk pd at elektrodens skraning i materetningen skal veere

omtrent 20-30 grader.

- For sveisestrengens skylde skal du stille elektrodenheten lett bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateren for a utfere pafylining. Laft siden elektroden hurtig ut fra
fusjonsbadet for a lukke buen (sveisestrengens utseende - FIG. T).

12.3 LCD-SKJERM | MMA-MODUS (Fig. C)

- ?I:I MMA-funksjonsmodus;

- Sveiseverdier:
m sveisespenning;

n sveisestrgm;

- anbefalt elektrodediameter.

For adgang til menyen for avanserte parameterinnstillinger, trykk samtidig pa bryterne (Fig.
C1) og (Fig. C2) i minst 1 sekund og slipp dem. Hver parameter kan stilles inn ved gnsket
verdi ved a vri/trykke pa knotten (Fig. C2), helt til du gar ut fra menyen.

f
'L“_'L : representerer overstrammen i begynnelsen "HOT START" med indikasjon om
okningen i prosent pa skjermen i forhold til verdien for valgt sveisestrem. Regulering fra 0 til
100%. Fabrikkinnstilling: 50 %.

o _
h' C. representerer den dynamiske overstrommen "ARC-FORCE" med indikasjon om
okningen 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 %.

11

LI L) . ON/OFF; kan du aktivere eller inaktivere anlegget for & redusere utgédende
spenning uten belastning (ON eller OFF regulering). Fabrikkinnstilling: OFF. Med VRD
aktivert, oker operatorens sikkerhet nar sveisebrenneren er pa men ikke i sveisetilstand.

13. TILBAKESTILLING AV FABRIKKINNSTILLINGER
Det er mulig a tilbakestille sveisebrenenren til fabrikksinstillingene ved & holde de to rattene
(Fig. C-1) og (Fig. C-2) nedtrykt under igangsettingen.

14. ALARMVARSLINGER
Tilbakestillingen er automatisk til arsaken til alarmen er borte.
Alarmmeldinger som kan bli vist pa skjermen:

ALARM 01 og “ : Sveisemaskinens primaere termiske vern griper inn. Funksjonen
avbrytes helt til maskinen har blitt tilstrekkelig avkjelt.

ALARM 02 og” @ ": Sveisemaskinens sekundaere termiske vern griper inn. Funksjonen
avbrytes helt til maskinen har blitt tilstrekkelig avkjelt.

ALARM 03: inngrep grunnet overspenningsvern. Kontroller stromtilferselen.

ALARM 04: inngrep grunnet underspenningsvern. Kontroller stremtilfarselen.

- ALARM 10: inngrep grunnet overspenningsvern. Kontroller at slepehastigheten og/eller
sveisestrammen ikke er for hgye.

ALARM 11: inngrep av kortslutningsvernet mellom sveisebrenner og jord. Kontroller at
det ikke forekommer kortslutninger i sveisekretsen.

- ALARM 13: inngrep grunnet manglende intern kommunikasjon. Ta kontakt med et
godkjent servicesenter hvis alarmen vedvarer.

ALARM 18: inngrep for hjelpespenningsalarm. Ta kontakt med et godkjent servicesenter
hvis alarmen vedvarer.

Nar sveisemaskinen slas av kan varslingen ALARM 04 bli vist i noen sekunder.

15.VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FGR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

15.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLF@RES AV OPERAT@REN.

15.1.1 SVEISEBRENNER

- Unnga 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.

- Utfer 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.

- For hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens
deler: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gasspreder.

15.1.2 Tradforsyningsenhet
- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene, fiern metallstovet
regelmessig fra matningsomradet (valser og tradmater ved inngang og utgang).
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15.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL MED
ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRADER, |
SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE | ENHETEN
DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til alvorlige

stromstot og/eller skader som folge av direkte bergring av streamfgrende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt stev som kan ha lagt seg pd
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med ter trykkluft
(maks. 10bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjor disse ngye med en

meget myk bgrste eller passende rengjgringsmidler.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes

isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme

festeskuene helt til slutt.

Unngé absolutt a utfere sveiseoperasjoner med dpen sveiser.

- Etter & ha utfort vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og kablene
som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler
som kan na hgye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert fra koplingene i
sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen ordentlig.

16. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B@R DU SELV FORETA FGLGENDE
KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:

Kontroller at ndr hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilherende varsellampe. Hvis ikke
ligger problemet i stromtilferselen (kabler, sikringer, stopsel osv.).

- Det er ingen alarm som signalerer aktivering av sikkerhetsbrytene, over- eller
underspenning eller kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske
beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned pa
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, m& man farst og fremst fierne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er
godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller overflatebehandliger (eks.
Maling).

At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet og i kvantitet.
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VARILNI APARAT Z NESKONCNO ZICO ZA OBLOCNO VARJENJE MIG-MAG IN FLUX, TIG,
MMA, PREDVIDENI ZA PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata in o
nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih varnostnih
ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard “EN 60974-9: Oprema za oblocno varjenje. 9. del: Namescanje
in uporaba”).

AN

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v prazno,
ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okoli$¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

Elektricno instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

AV N

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale vnetljive
tekocine ali pline.

Izogibajte se obdelovancey, ociscenih s kloridnimi razredcili, in varjenja v blizini teh
snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les, papir,
krpe itd.).

Hraniti jeklenko dalec¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (ce je v uporabi).

VARILNI HLAPI SO LAHKO NEVARNI

Hlapi, ki nastajajo med varjenjem, vsebujejo strupene pline in pare.

Varilni hlapi vsebujejo snovi, ki povzrocajo raka, kot je navedeno v monografiji IARC

118

(Mednarodna agencija za raziskave raka).

Toksi¢nost varilnih hlapov je odvisna od naslednjih dejavnikov:

- kovin, ki se uporabljajo za varjenje;

- elektrod in varilne zZice;

- oplascev;

- detergentov, razmascevalcev in podobno;

- uporabljenega varllnega postopka.

Vsi |zvaja|cn morajo upostevati dajna pravila,

da bi ¢&im bolj zmanjsall vdlhavanje varilnih hlapov:

- glave ne izpostavljajte varilnim hlapom;

- hlapov ne vdihavajte;

- zagotovite ustrezno zamenjavo zraka ali naprave, primerne za odvajanje varilnega
dima v blizini obloka;

- ¢e je prezradevanje nezadostno,
elektroventilacijskim respiratorjem.

d

obvezno uporabljajte varilno celado z

Za uskladitev z Direktivo 2019/130/EU: zascita delavcev pred tveganji zaradi
lzpostavljenostl rakotvornim ali mutagenim snovem pri delu zahteva sistematicen
pristop k oceni mejnih vrednosti izpostavljenosti varilnim hlapom glede na njihovo
sestavo, koncentracijo in trajanje izpostavljenosti.

POCLO®

- Uporabite primerno elektri¢no zas¢ito glede na elektrodno drzalo, obdelovanec in
morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice, pokrivalo in oblacila,
predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih preprog.
Ultravijoli¢no sevanje je rakotvorno, kot je navedeno v monografiji IARC 118; poleg
tega lahko ultravijoli¢no in infrardece sevanje poskoduje oci in opece kozo.

Odi si vedno zas¢itite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI EN 169 ali UNI EN
379, namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s predpisom UNI EN 175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (skladna s predpisom UNI EN
11611) in varilske rokavice (skladne s predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze
ne boste izpostavljali ultravijoli¢nim in infrardecim Zarkom, ki jih seva oblok; z
zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zas<ititi tudi druge ljudi, ki se zadrzujejo v
blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do dnevne
osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali ve¢ja od 85 db(A), je obvezna
uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

L OO

EMEF

SAE

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA

Elektricni tok, ki tece po katerem koli prevodniku, ustvarja lokalizirana elektri¢na in
magnetna polja (EMF). Varilni tok ustvari v okolici varilnega tokokroga in samega
varilnega aparata polje EMF.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju nekaterih zdravniskih
pripomockov (na primer srénih spodbujevalnikov, dihalnih aparatov, kovinskih
protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega aparata ali izvesti individualno
ovrednotenje tveganja za varilce.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni
zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se r na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Vsi varilci morajo upostevati v nadaljevanju zapisana pravila, da bi se kar najmanj
zmanjsalo izpostavljanje poljem EMF zaradi varilnega tokokroga:

- med seboj pribliZajte varilne kable. Ko je to mogoce, jih pritrdite z lepilnim trakom;
glavo in trup karseda odmaknite od varilnega tokokroga;

kablov nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predmetov ali trupa;

nikoli ne varite, ko je vas trup sredi varilnega tokokroga;

pazite, da bosta oba varilna kabla na isti strani vasega trupa;

povezite kabel povratnega varilnega toka z obdelovancem ¢im blize tocke, na kateri
zelite variti;

ne varite v blizini varilnega aparata;

vsi operaterji morajo upostevati minimalne zahtevane razdalje, kot je navedeno v
preglednici s podatki o EMF;

razdalja od vira EMF na tocki, onkraj katere izpostavljanje manjse od 20% minimalne
dovoljene vrednosti:r =15 cm.

-107 -



Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan
izklju¢no za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska
zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNI VARNOSTNI UKREPI

VARJENJE:
- V okoljih s povecanim tveganjem elektri¢cnega udara;
- Vtesnih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih primerih se sme variti
le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehnicna sredstva za zascito, opisana v poglavju 7.10; A.8;
A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in
uporaba”.
Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat ali podajalnik
Zice (npr. z jermeni).
Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je dovoljeno izklju¢no z
uporabo varovalnih ploscadi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri soéasni
uporabi vec varilnih naprav na enem predmetu ali na ve¢ elektricno povezanih
predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti, ki lahko doseze
dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom in odloditi, ali je
obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe, navedene v tocki 7.9 standarda
"EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”.

A DRUGE NEVARNOSTI

PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino primerne nosilnosti
za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali neravni povrsini) obstaja nevarnost
prevrnitve.

NEPRIMERNA RABA: nevarno je uporabljati varilni stroj za vse druge obdelave, ki se
ne ujemajo s predvideno (npr. odmrzovanje vodovodne napeljave).

TVEGANJE OPEKLIN

Nekateri deli tockalnika (pistola, klesce za elektrode) lahko dosezZejo temperaturo,
vi$jo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zascitno obleko.

Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!

NEPRIMERNA RABA: nevarno je, ¢e varilni aparat so¢asno uporablja ve¢ kot en
operater.

PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno ustrezno zavarujte, da
ne bi ponesredi padla (¢e jo uporabljate).

Rocaja ne smete uporabljati za obesanje varilnega aparata.

Zascita in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne naprave morajo biti
nameséeni, preden prikljucite napravo na elektricni tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro¢ni posegi na gibljivih delih podajalne naprave, na primer:

Nadomescanje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;
Vstavljanje zice v valj;

Polnjenje zi¢ne tuljave;

Cis¢enje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;
Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POGOJI OKOLJA (EN 60974-1)

Varilni aparat uporabljajte le v naslednjih okoljskih pogojih:

- sobna temperatura mora biti med -10° Cin 40° C;

« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 50% pri 40°C;

« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 90% pri 20°C;

« V okoliskem zraku ne sme biti prahu, kislin, plinov ali korozivnih snovi itd.

SKLADISCENJE

Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladis¢ite v zaprtem prostoru.
Sobna temperatura mora biti med -20° Cin 55° C.

Ce je aparat opremljen z enoto na hlajenje s teko¢ino in je sobna temperatura nizja
od 0° C: uporabite hladilno tekocino proti zmrzovanju proizvajalca, ali pa popolnoma
izpraznite hidravli¢no napeljavo in rezervoar za tekocino.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zas¢ito aparata pred vlaznostjo, umazanijo in rjo.

)i ¢

mmmm VARNO ODLAGANJE

Ko se mu iztece zZivljenjska doba, varilnega aparata ne zavrzite kot navaden
gospodinjski odpadek.

Uporabnik tega aparata je odgovoren za to, da zavrze elektri¢ni aparat na zbirnem
mestu, namenjenem za zbiranje in recikliranje elektricnih aparatov, ali da se obrne na
trgovino, v kateri je izdelek kupil. To dolocilo se nanasa samo na aparate, ki nastanejo
odpadek na ozemlju Evropske unije (RAEE).

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za varjenje MAG za ogljikova
in malolegirana jekla z zas¢itnim plinom CO, ali mesanico argon/CO,. Uporabljajo se
masivne ali strzenske (cevaste) Zice.

Primeren je tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon + 1-2% kisikom ter
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aluminija in CuSi3, CuAl8 (spajkanje) s plinom argon. Pri tem se uporabljajo elektrodne Zice,
primerne za varjeni del.

Mogoce je uporabljati tudi strzenske Zice, primerne za uporabo brez zas¢itnega plina Flux,
tako da se prilagodi polariteta elektrodnega drzala, kot navaja proizvajalec Zice (samo pri
razli¢cicah 180A in 200A).

Posebej je primerno za uporabo pri lazjih tesarskih izdelkih in za ohisja, za varjenje
pocinkane plocevine, zelo prozne plocevine, nerjavnega jekla in aluminija. V SINERGICNEM
nacinu delovanja zagotavlja hitro in preprosto nastavljanje varilnih parametrov in pri tem
vedbi zagotavlja mocan nadzor obloka in kakovosti varjenja (OneTouch Technology).

Kjer je predvideno, je varilni aparat (glejte Tabelo 1) pripravljen za varjenje TIG zenosmernim
tokom (DC) z vkljucitvijo obloka ob stiku (nacin LIFT ARC), primernem za uporabo z vsemi
jekli (karbonskimi, malolegiranimi in visokolegiranimi) in za tezke kovine (baker, nikelj, titan
in njihove zlitine) s ¢istim argonom kot zas¢itnim plinom (99,9 %), ali za posebne rabe z
mesanico argon/helij. Pripravljen je tudi na varjenje z elektrodo MMA z enosmernim tokom
(DC) z oplascenimi elektrodami (rutilnimi, kislinskimi, bazi¢nimi).

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI

MIG-MAG

- Sinergi¢no delovanje (samodejno) ali ro¢no delovanje;

- vnaprej pripravljenih sinergicnih krivulj;

- Na zaslonc¢ku LCD prikazani hitrost Zice, varilna napetost in varilni tok;

- Izbira delovanja 2K, 4K, spot;

- Nastavitve: rampa za dvig Zice, elektronska reaktanca, ¢as kon¢nega izgorevanja Zice
(burn-back), post gas;

- Zamenjava varilne polaritete GAS MIG-MAG/BRAZING ali NO GAS/FLUX (samo pri
razli¢icah 180A in 200A).

- Nastavitev metri¢nega ali imperialnega sistema.

TIG (glej tabelo 1)
- Povrsinski zacetek LIFT;
- Na zasloncku LCD so prikazani hitrost Zice, varilna napetost in varilni tok.

MMA (glej tabelo 1)

- Uravnavanje arc force, hot start.

- Naprava VRD.

- Zascita anti-stick (pred lepljenjem).

- Navedba premera priporocene elektrode glede na varilni tok;

- Na zasloncku LCD so prikazani hitrost Zice, varilna napetost in varilni tok.

ZASCITE

- Termostatska zasCita;

- Zascita pred naklju¢nimi kratkimi stiki zaradi stika med elektrodnim drzalom in maso;
- Zascita pred nenormalnimi napetostmi (napajalna napetost je previsoka ali prenizka);
- Zascita pred zlepljanjem (MMA).

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Elektrodno drzalo;

- Izhodna Zica z masnimi kle¢ami;

- Podpora nosilca za elektrodno drzalo (kjer je predvideno).

2.3 DODATKI, NAVOLJO NA ZAHTEVO

- Prilagojevalnik za jeklenko argon;

- Vozicek (samo pri razlicicah 180A in 200A);
- Samozatemnitvena maska;

- Komplet za varjenje MIG/MAG;

- Komplet za varjenje MMA;

- Komplet za varjenje TIG.

3. TEHNICNI PODATKI

3.1 PODATKOVNA PLOSCICA

Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti na tablici z
lastnostmi in pomenijo naslednje:

1-
2-
3-
4-
5-
6-

7-

8-
o-

Slika A
EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no varjenje.
Ime in naslov proizvajalca.
Ime modela.
Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
Shema predvidenega postopka varjenja.
Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je povecana nevarnost
elektricnega udara (npr. blizina velikih kolicin kovin).
Shema napajalnega omrezja:
1~ : enofazna izmeni¢na napetost;
3~ : trifazna izmeni¢na napetost.
Sposobnost zascite pokrova.
Podatki o napajalni liniji:
- U, : Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).
- L .. - Maksimalni tok, ki ga prenese omreZje.

1 ma;

- |, Nazivni napajalni tok.

10- Prikaz varilnega elektri¢nega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

- L,/U,: Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju.

- X: Izmeni¢ni odnos: kaze Cas, v katerem varilni aparat lahko proizvede primerni tok
(isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela,
4 minute premora itd.). Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja)
pride do termi¢ne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se temperatura
ne zniza).

- A/V-A/V : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum maksimum) v povezavi z
napetostjo obloka.

11- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no pomocg,

oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora naprave).

12- ——}-: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢ito linije.
13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1

“Splosna varnost pri oblo¢nem varjenju’”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni tehni¢ni
podatki vasega varilnega aparata so navedeni na ploscici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI

- VARILNI APARAT: glejte tabelo 1 (TAB. 1).

- ELEKTRODNO DRZALO MIG: glejte tabelo 2 (TAB. 2).

- ELEKTRODNO DRZALO TIG: glejte tabelo 3 (TAB. 3).

- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTROD: glejte tabelo 4 (TAB. 4).

- POVPRECNA POTROSNJA VARILNE ZICE IN PLINA: glej tabelo 6 (TAB. 6).



Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB.1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
4.1 KONTROLNI SISTEMI, URAVNAVANJE IN POVEZAVA.

4.1.1 VARILNI APARAT (Slike B, B1, B2, B3)

Na sprednji strani:

1- Krmilna plosca.

2- Kabelin elektrodno drzalo za varjenje.

3- Kabel in krtacka za vrnitev na maso.

4- Prikljucek za elektrodno drzalo.

5- Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.
6- Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.
7- Hitri vti¢, povezan s priklju¢kom elektrodnega drzala.
8- Prikljucek za elektrodno drzalo (T2).

9- Kabel in elektrodno drzalo (T2).

10- Kabel in elektrodno drzalo za varjenje (T3).

Na zadnjem delu:

11- Glavno stikalo ON/OFF.

12- Prikljucek za cev za za¢itni plin.

13- Napajalni kabel.

14- Prikljucek za cev za zas¢itni plin elektrodnega drzala T2.
15- Prikljucek za cev za zascitni plin elektrodnega drzala T3.

Na prostoru za motalni boben (kjer je predviden):

16- Pozitivni prikljucek (+).

17- Negativni prikljucek (-).

Opozorilo obrnjena polariteta za varjenje FLUX (brez plina).

4.1.2 KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA (Slika C)
1- izbira, e je pritisnjen, postopka varjenja MIG-MAG (SINERGICNI ali ROCNI), TIG ali MMA
SINERGICNI MIG-MAG:
- Uravnavanje moci varjenja.
ROCNI MIG-MAG:
- Hitrost podajanja Zice.
TIG (kjer je predviden):
- Uravnavanje varilnega toka.
MMA (kjer je predviden):
- Uravnavanje varilnega toka.

2- Cejo pritisnete,
SINERGICNI MIG-MAG:
- Nastavljanje varka (dolzina obloka)
ROCNI MIG-MAG:
- Nastavljanje varka (varilna napetost)
TIG:
- Niomogoceno.
MMA:
- Niomogoceno
3- Zaslon¢ek LCD
4- izbira, Ce je pritisnjeno, elektrodnega drzalaT1,T2, T3.
5- Svetleca dioda, ki signalizira izbrano elektrodno drzalo T1, T2, T3.

omogoca dostop do vnaprej nastavljenih programov v napravi.

5. NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA ELEKTRICNI
TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

Slika D (razli¢ica 180A s kolesi)
Slika D1 (razli¢ica 270A)
Slika D2, D3 (razlicica s 3 elektrodnimi drzali)
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Sestav izhodni kabel - klesce Slika E

Sestav varilna Zica - kle$ce za nosilec elektrode SLIKA F

o1
J

Sestavljanje sp
SLIKA G

ga ¢lena za obesalo elektrodnega drzala (kjer je predvideno)

5.1 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir pri vhodni odprtini
in izhodu zraka za ohlajanje; soc¢asno se prepricajte, da se vanj ne morejo vsesati prevodni
prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevracanje aparata,
mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na
svojo tezo.

5.2 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na plos¢ici z lastnostmi naprave
ujemajo z napetostjo in frekvenco omreZzja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je
namescena naprava.
Varilni aparat se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala tipa:

- Tipa A( ) za enofazne stroje.
- TipaB( ) za trifazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna zdruzljivost)),
vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke napajalnega omrezja z manjso
impendanco od Zmax =0.24 ohm.

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa I[EC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo vjavno napajalno omreZje, je tisti, ki ga names¢a ali uporablja, odgovoren
za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (Ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem
distribucijskega omrezja).

5.2.1 Vtikac in vticnica

(1~)

Vti¢ napajalnega kabla prikljuc¢ite v omrezno vti¢nico, opremljeno z varovalkami ali
samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni terminal mora biti povezan na ozemljitveni

prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.

(3~)

Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikacem (3P + PE) vtika¢ naj bo opremljen z
varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti povezan na
zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.

Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporocene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi
najvedjega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne
napetosti.

POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb
pri ¢loveku (npr. elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA
5.3.1 Priporocila

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA IZKLJUCENA IN

IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoc¢ene vrednosti za varilne Zice (v mm?) na podlagi

maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

Poleg tega:

- Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti prikljucke varilne Zice v hitre vtikace
(e so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do segrevanja priklju¢kov, njihove hitrejse
obrabe in izgube ucinkovitosti.

- Uporabite najkrajse mozne varilne Zice.

- |zogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa,
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje zelenih
rezultatov pri varjenju.

5.3.2 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MIG-MAG

5.3.2.1 Priklop na plinsko jeklenko (ce se uporablja)

- Jeklenka s plinom, ki se lahko nalozi na nosilno povrs$ino vozicka: maks. 30 kg (kjer je
predvidena).

- Privijte reduktor tlaka (*) na ventil plinske jeklenke in reduktor, prilozen kot dodatek, ¢e se
uporablja argon ali mesanica argon/CO,.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

(*) Dodatek, ki ga morate kupiti posebej, ¢e ni prilozen izdelku.

5.3.2.2 Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

5.3.2.3 Elektrodno drzalo
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo 3obo in povezovalno
cevko, da je operacijo laze izvesti.

5.3.2.4 Sprememba notranje polaritete (kjer je predvidena)
Slika B

- Odprite vratca prostora za motalni boben.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):

- Povezite kabel elektrodnega drzala z rdec¢im sti¢nikom (+) (Slika B-16)

- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri negativni prikljucek (-) (Slika B-17)
- Varjenje FLUX (brez plina):

- Povezite kabel elektrodnega drzala z ¢rnim sti¢nikom (-) (Slika B-17).

- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri pozitivni prikljucek (+) ( Slika B-16).
- Zaprite vratca prostora za motalni boben.

5.3.2.5 Sprememba zunanje polaritete (kjer je predvidena)
Slika B
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):
Povezite kabel elektrodnega drzala na prikljucek elektrodnega drzala (Slika B-4).
- Povezite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri pozitivni prikljuc¢ek (+) (Slika B-5).
Povezite povratni kabel kles¢ na hitri negativni prikljucek (-) (Slika B-6).
- Varjenje FLUX (brez plina):
Povezite kabel elektrodnega drzala na prikljucek elektrodnega drzala (Slika B-4).
- Povezite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri negativni prikljucek (-) ( Slika B-6).
Povezite povratni kabel kles¢ na hitri pozitivni prikljucek (+) ( Slika B-5).

5.3.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU TIG

5.3.3.1 Priklop na jeklenko plina

Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in, ¢e je to potrebno, vmes postavite

ustrezno reduktorsko spojko (prilozena med dodatki).

- Povezite dovodno cev plina na reduktor in zatisnite prilozeno objemko.

Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

- Odprite ventil jeklenke in nastavite kolic¢ino plina (I/min) v skladu z orientacijskimi podatki
za uporabo, glejte tabelo (TABELA 5); morebitne nastavitve iztekanja plina je mogoce
izvesti tudi med varjenjem, tako da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite tesnost cevi
in spojk.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po kon¢anem delu vedno zaprite.

5.3.3.2 Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na
katerem je simbol (+) (Slika B-5).

5.3.3.3 Elektrodno drzalo
- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri priklju¢ek (-) (Slika B-6). Povezite plinsko cev
elektrodnega drzala na jeklenko.

5.3.4 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MMA
Skoraj vse oplascene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+) generatorja; na
negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplas¢em.

5.3.4.1 Povezava varilna Zica - klesce za nosilec elektrod
Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode. Ta
kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol (+) (Slika B-5).

5.3.4.2 Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok
- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
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¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na
katerem je simbol (-) (Slika B-6).

5.4 POLNJENJE NAVITJA ZICE (Slike H, H1, H2)

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA IZKLJUCENA IN

1ZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
PREVERITE, DA SO VALJI ZA VODENJE ZICE, OVOJ ZA VLEKO IN POVEZOVALNA CEVKA
ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI GLEDE NA ZICO, KI JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA
SO PRAVILNO NAMESCENI. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.
- Odprite okence omarice za vreteno.
Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko vretena pravilno namesceno
v predvidenem prostoru (1a).
- Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a).
Preverite, da so vle¢ni koluti primerni za uporabljeno Zico (2b).
- Sprostite zacetek Zice ter z odlo¢nim rezom odreZite razcepljen konec, zavrtite tuljavo v
obratni smeri urinega kazalca in vtaknite Zico v vhodni del vodila. Cca 50-100 mm Zice
potisnite v notranjost, v vodilo za Zico. (2c).
Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite, da je Zica pravilno
namescena v prostoru spodnjega valja (3).
- Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).
Vtikac varilnega aparata vtaknite v napajalno vticnico, prizgite napravo, pritisnite gumb
elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje Zice na krmilni plos¢i (¢e je namescena) ter
pocakajte, da vrh Zice pretece ves ovoj ter da se prikaze na drugi strani elektrodnega
drzala v dolzini 10-15cm. Gumb spustite.

POZOR! V tej fazi je Zica pod elektricno napetostjo in podvrzena
mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poskodb (elektri¢ni udar, rane
in povzroditev elektri¢cnega obloka), ¢e ne upostevate varnostnih ukrepov:
- Ne usmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.
Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.
- Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo (4b).
Preverite, da Zice tece pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje vretena na najnizjo
stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob zaustavitvi ne izgubi napetosti
zaradi negibnosti vretena.
- Odrezite konec zice, ki izstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.
Zaprite okence omarice za vreteno.

6. VARJENJE MIG-MAG: OPIS POSTOPKA
6.1 SHORT ARC (KRATKI OBLOK)

Do taljenja Zice in lo¢evanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih stikov med konico Zice
in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo). Prosta dolzina Zice (stick-out) je navadno od
5do 12mm.

Ogljikova in malolegirana jekla
- Premer uporabnih zic:

- Uporabni plin:

Nerjavna jekla

- Premer uporabnih Zic:

- Uporabni plin:

Aluminij in CuSi/CuAl

- Premer uporabnih Zic: 0.8-1.0 mm (1.2 mm samo razlicica 270A)
- Uporabni plin: Ar
Strzenska Zica

- Premer uporabnih zic:
- Uporabni plin:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm samo razli¢ica 270A)
CO, ali me3anice Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm samo razli¢ica 270A)
mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2%)

0.8-09-1.2mm
Noben

6.2 ZASCITNI PLIN
Glej tabelo 6.

7.NACIN DELOVANJA MIG-MAG SYN
7.1 Delovanje v SINERGICNEM naéinu @

Glede na to, kako uporabnik opredeli parametre, kot so material, premer Zice in tip
plina n se varilni aparat samodejno nastavi na optimalne pogoje za delovanje, ki

temeljijo na razlicnih sinergi¢nih krivuljah, shranjenih v pomnilniku aparata. Uporabnik
mora le izbrati debelino materiala, da lahko zacne variti (OneTouch Technology).

7.1.1 Zaslonéek LCD v SINERGICNEM naéinu delovanja (Slika L)

Opozorilo Vse prikazane vrednosti, ki jih je mogoce izbirati, so odvisne od vnaprej izbranega

tipa varjenja. SYN

1- Nacin sinergi¢nega delovanja H

2- Material, ki ga zelimo variti. RazpoloZljivi tipi: Fe (jeklo), Ss (nerjavno jeklo), AIMg, AlSi,
(aluminij), CuSi/CuAl (pocinkane plosce - spajkanje), Flux (strzenska Zica - varjenje brez
plina);

3- Premer Zice za uporabo;

4- Priporoceni zas¢itni plin;

5- Debelina materiala, ki ga Zelimo variti;

6- Graficni indikator debeline materiala;

7- Grafi¢ni indikator oblike varka;

8- Varilne vrednosti:
{g hitrost podajanja zice;

m varilna napetost;

“ varilni tok.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Nastavitve parametrov

Ce pritisnete gumb C-2 za vsaj 1 sekundo, dobite dostop do vnaprej shranjenih programov
v aparatu.

Ce zavrtite rotico C-2, se lahko pomikate po vseh programih (PRG 01, 02, itd.). Izberite
izbrani program, tako da pritisnete in spustite rocico. Varilni aparat se samodejno nastavi na
optimalne pogoje za delovanje, nastavljene z razli¢nimi shranjenimi sinergi¢nimi krivuljami.
Uporabnik mora le izbrati debelino materiala z ro¢ico C-1 in lahko za¢ne variti. Varilna
napetost in varilni tok sta prikazana na zaslon¢ku samo med varjenjem.

7.1.3 Uravnavanje oblike varka
Obliko varka uravnavamo z rocico (Slika C-2), s katero uravnavamo dolzino obloka, kar
dolo¢a mocnejse ali Sibkejse segrevanje zvara.

Nastavljati ga je mogoce med -10 + 0 + +10; v vecini
oshovno nastavitev z rocico v srednjem polozaju (0,

rimerov doseZzemo optimalno
N ); (Vrednost je prikazan na

zaslonc¢ku LCD na levi strani graficnega simbola za varek in po izteku vnaprej dolo¢enega
casa izgine).

Z vrtenjem rocice (Slika C-2) se grafi¢ni prikaz na zasloncku za prikaz oblike zvarka spremeni
in pokaze bolj konveksen, ploscat ali konkaven rezultat.

Konveksna oblika. xH:‘. Pomeni, da je segrevanje Sibko in je zato varjenje "hladno" in ne
prodre globoko; rocico zavrtite v smeri urinega kazalca, da bi povecali segrevanje in dosegli
mocnejse taljenje.

Konkavna oblika. Hé: Pomeni, da je segrevanje mocno in je zato varjenje "prevroce" in
prodira pregloboko; rocico zavrtite v nasprotni smeri urinega kazalca, da bi zmanjsali
segrevanje in taljenje.

7.1.4 Nacin delovanja ATC (Advanced Thermal Control)

Aktivira se samodejno, ko je nastavljena debelina manjsa od 1.5mm.

Opis: hipni nadzor varilnega obloka in hitrejsi popravek parametrov zmanjsujejo pojav
vr$nih tokov, ki so tipi¢ni za nacin prenosa Short Arc, s tem pa se tudi zmanjsa segrevanje
varjenca. Ker je dovajane toplote manj, je po eni strani manjse deformiranje materiala, po
drugi pa dosezemo tekoc in natancen prenos dodajanega materiala, tako da ustvarimo
varek, ki ga je mogoce z lahkoto oblikovati.

Prednosti:

- preprosto varjenje zelo tankih obdelovancev;

- manjse deformiranje materiala;

- stabilen oblok tudi pri Sibkem toku;

- hitro in natan¢no tockovno varjenje;

- preprostejse zdruzevanje bolj razmaknjenih plocevin.

7.1.5 Nastavitve naprednih parametrov: MENU 1 (Slika M)

Da bi dostopali do nastavitev naprednih parametroy, pritisnite socasno rocici (Slika C1) in
(Slika C2), drzite ju vsaj 1 sekundo in nato spustite. Ko se pojavi MENU 1, jo spet pritisnite.
Vsak parameter je mogoce nastaviti na zeleno vrednost z vrtenjem rocice (Slika C2), dokler
ne zapustite menuja.

£]

: popravek dvizne rampe za zico (Slika M-1)
mogoca popravek zacetne rampe za Zico, da bi se izognili morebitnemu zac¢etnemu
alaganju materiala v varku. Uravnavanje od - 10 % do + 10 %. Tovarniska vrednost: 0 %

30
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: popravek elektronske reaktance (Slika M-2)
Visja vrednost doloca toplejsi varilni krater. Uravnavanje od - 10 % (stroj z majhno reaktanco)
0 % (stroj z veliko reaktanco). Tovarniska vrednost: 0 %

o
o
+

: popravek Burn-back. (Slika M-3)
Omogoca nastavljanje izgorevanja varilne Zice pri zaustavljanju varjenja. Uravnavanje od -
10 % do + 10 %. Tovarni$ka vrednost: 0 %

@ : Post gas. (Slika M-4)

Omogoca prilagoditev dovajanja zas¢itnega plina pri zaustavitvi varjenja. Uravnavanje od 0
do 10 sekund. Tovarniska vrednost: 1 sek.

g} : Popravek hitrosti zice (Slika M-5)
Omogoca povecanje ali zmanjsanje hitrosti podajanja zice glede na to, kar je prikazano na
zaslonc¢ku. Uravnavanje od -3 do +3m/min. Tovarniska vrednost: 0 m/min.

7.2 Delovanje v ROCNEM naéinu MAN
Uporabnik lahko prilagodi vse varilne parametre.

7.2.1 Zaslonéek LCD v ROCNEM nacinu delovanja (Slika N)
1- ROCNI natin delovanja ;

2- Varilne vrednosti:
{g hitrost podajanja Zice;

m varilna napetost;

n varilni tok.

7.2.2 Nastavitve parametrov

V ro¢nem nacinu se podajanje Zice in varilna napetost uravnavata lo¢eno. Rocica (Slika
C-1) uravnava hitrost Zice, rocica (Slika C-2) pa uravnava varilno napetost (ki dolo¢a mo¢
varjenja in vpliva na obliko varka). Varilni tok je prikazan na zaslonc¢ku (Slika N-2) samo med
varjenjem.

7.2.3 Nastavitve naprednih parametrov: MENU 1 (Slika M)

Da bi dostopali do nastavitev naprednih parametroy, pritisnite socasno rocici (Slika C1) in
(Slika C2), drzite ju vsaj 1 sekundo in nato spustite. Ko se pojavi MENU 1, jo spet pritisnite.
Vsak parameter je mogoce nastaviti na zeleno vrednost z vrtenjem rocice (Slika C2), dokler
ne zapustite menuja.

8BS
: Dvizna rampa za zico (Slika M-1).

Omogoca prilagajanje hitrosti Zice od zacetka varjenja za optimizacijo prozenja obloka.
Uravnavanje od 20 do 100 % (Start v % delovne hitrosti). Tovarniska vrednost: 50 %

: Elektronska reaktanca (Slika M-2)
iSja vrednost doloca toplejsi varilni krater. Nastavitev od 10 % (stroj z majhno reaktanco) do
00 % (stroj z veliko reaktanco). Tovarniska vrednost: 50 %

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

Omogoca nastavljanje izgorevanja varilne Zice pri zaustavljanju varjenja. Uravnavanje od 0
do 1 sekunde. Tovarniska vrednost: 0,08 sek.

@ : Post gas. (Slika M-4)

Omogoca prilagoditev dovajanja zas¢itnega plina pri zaustavitvi varjenja. Uravnavanje od 0
do 10 sekund. Tovarniska vrednost: 1 sek.

=<

g} : Popravek hitrosti zice (Slika M-5)
Omogoca povecanje ali zmanjsanje hitrosti podajanja zice glede na to, kar je prikazano na
zaslonc¢ku. Uravnavanje od -3 do +3m/min. Tovarniska vrednost: 0 m/min.
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7.2.4 Nastavitev elektrodnega drzala T1, T2, T3 (kjer je predvideno)

Nastavitev uporabe elektrodnega drzalaT1, T2, T3 je mogoce izvesti na dva nacina:

- s pritiskom na gumb na krmilni plosci (Slika C-4), tako da posveti ustrezna svetleca dioda;

- tako da za vsaj eno sekundo pritisnete gumb na elektrodnem drzalu, ki ga nameravate
uporabiti, dokler ne posveti ustrezna svetleca dioda.

8. KRMILJENJE GUMBA ELEKTRODNEGA DRZALA

8.1 Nastavitev nacina za krmiljenje gumba elektrodnega drzala (Slika O)

Tako v ro¢nem kot v sinergi¢nem nacinu za dostopanje do menuja soc¢asno pritisnite rocici
(Slika C1) in (Slika C2) za vsaj 1 sekundo, nato pa ju spustite. Zavrtite rocico (Slika C2), dokler
se ne pojavi menu 2. Potrdite izbiro, tako da 3e enkrat pritisnete rocico.

8.2 Krmilni nacin za gumb elektrodnega drzala
Mozno je nastaviti 3 razli¢cne nacine za krmiljenje gumba elektrodnega drzala:
4
P
Nacinzm:is 1 L
varjenje se zacne s pritiskom na gumb elektrodnega drzala in se konca, ko gumb spustite.

-
NacinaT: 00
varjenje se za¢ne s pritiskom in spustom gumba na elektrodnem drzalu in se konca 3ele,

ko gumb na elektrodnem drzalu $e enkrat pritisnete in spustite. Ta nacin je uporaben za
dolgotrajna varjenja.

Nacin za tockanje:
Omogoca izvajanje tockanja MIG/MAG z nadzorom trajanja varjenja.

9. MENU MERSKA ENOTA (Slika O)

Tako v ro¢nem kot v sinergi¢cnem nacinu za dostopanje do menuja socasno pritisnite rocici
(Slika C1) in (Slika C2) za vsaj 1 sekundo, nato pa ju spustite. Zavrtite rocico (Slika C2),
dokler se ne pojavi menu 3. Potrdite izbiro, tako da e enkrat pritisnete rocico. Zdaj lahko
nastavite metri¢ne ali imperialne enote. Ce $e enkrat pritisnete rocico C-2, se vrnete v ro¢ni
(ali sinergic¢ni) nacin.

10. MENU INFO (Slika O)

Tako v ro¢nem kot v sinergi¢nem nacinu za dostopanje do menuja socasno pritisnite rocici
(Slika C1) in (Slika C2) za vsaj 1 sekundo, nato pa ju spustite. Zavrtite rocico (Slika C2), dokler
se ne pojavi menu 4. Potrdite izbiro, tako da Se enkrat pritisnete rocico; ¢e zavrtite rocico C-2,
lahko pridobite informacije o namesceni programski opremi. Ce $e enkrat pritisnete rocico
C-2, se vrnete v ro¢ni (ali sinergi¢ni) nacin.

11. VARJENJE TIG DC: OPIS POSTOPKA

11.1 SPLOSNI PRINCIPI

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla ter za tezke
kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine (SLIKA P). Za varjenje TIG DC z elektrodo
na negativnem (-) polu se navadno uporabljajo elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).
Elektrodo iz tungstena je treba osno osiliti, kot je prikazano na SLIKI Q, pri ¢emer morate
paziti, da je konica popolnoma koncentri¢na, da bi se izognili odstopanjem obloka.
Elektrodo je treba dobro vzdolzno obrusiti. Ta postopek je treba periodicno ponoviti
zaradi delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate, oksidirate ali
uporabite nepravilno. Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri
pravilnem toku, glejte tabelo (TABELA 5). Navadno elektroda strli iz keramic¢ne Sobe za od
2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za kotne zvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjse, primerno pripravljene
materiale (do cca 1 mm), ni treba dodajati spajkalne kovine (SLIKA R). Za vec¢je debeline so
potrebne pali¢ice primerne debeline z enako sestavo, kot je osnovni material, in z ustrezno
pripravo robov (SLIKA S). Za boljse varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da
na njih ni oksidiranih delov, olj, masti, topil itd.

11.2 POSTOPEK (POVRSINSKI ZACETEK LIFT)

- Nastavite varilni tok na Zzeleno vrednost z rocico C-1;
Med varjenjem tok uravnajte na dejansko potrebno termi¢no dodajanje.

- Preverite pravilno iztekanje plina.
Do vklopa elektricnega obloka pride s stikom in odmikanjem elektrode iz tungstena od
obdelovanca. Tak nacin vziga povzro¢a manj motenj zaradi sevanja elektrike ter zmanjsa
vklju¢evanje tungstena in obrabo elektrode.

- Z rahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec.

- Takoj dvignite elektrodo za 2-3 mm, tako da vzpostavite oblok.
Varilni aparat na zacetku oddaja zmanj$ani tok. Cez nekaj trenutkov za¢ne oddajati
nastavljeni varilni tok.

- Da bi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

11.3 ZASLONCEK LCD TIG (Slika C)

- £ Nacin delovanja TIG;

- Varilne vrednosti:
m varilna napetost;

n varilni tok.

12. VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA

12.1 SPLOSNI PRINCIPI

- V vsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod, ki so na embalazi, in
upostevati polarnost elektrode ter relativni optimalni tok.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste varjenja, ki
ga zelimo opraviti; informativno navajamo jakosti toka za razli¢ne premere elektrod:

Varilni tok (A)
@ Elektroda (mm) Min. Maks.
16 25 50
2.0 40 80
5 50 110
) 30 150
40 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moc¢nejsi tok uporabljen za varjenje na
vodoravnem obdelovancuy, ibkejsi pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.
- Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja dolocajo jakost toka, dolzina obloka, hitrost

postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem
prostoru brez vlage, zascitene v ustrezni embalazi ali skatlah).

OPOZORILO:
Zaradi sprememb hitrosti, tipa in debeline oplas¢a na elektrodah lahko pride do
nestabilnosti obloka, katerih vzrok je sestava same elektrode.

12.2 Postopek

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu, ki ga Zelimo variti, kot
bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo PRED OBRAZOM zascitno masko; to je najbolj
pravilen nacin za vzpostavitev obloka.

OPOZORILO: NE TOLCITE z elektrodo po delu; oplaséenje se lahko poskoduje in otezi
sprozitev obloka.

- Takoj, ko se oblok sproZi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do dela, ki ga obdelujemo,
ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti
elektroda pod kotom 20-30 stopinj v smeri obdelovanja.

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave nad kraterjem,
da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok ugasnil (Videz
zvara - SLIKAT).

12.3 ZASLONCEK LCD V NACINU MMA (Slika C)

- ?I:I Nacin delovanja MMA;

- Varilne vrednosti:
m varilna napetost;

n varilni tok;

- priporoceni premer elektrode.

Da bi dostopali do nastavitev naprednih parametroy, pritisnite socasno rocici (Slika C1) in
(Slika C2), drzite ju vsaj 1 sekundo in nato spustite. Vsak parameter je mogoce nastaviti na
Zeleno vrednost z vrtenjem rocice (Slika C2), dokler ne zapustite menuja.

iy
'L“_' L. predstavlja previsok zacetni tok "HOT START"; na zaslonu je navedba povecanja
odstotka glede na vrednost izbranega varilnega toka. Uravnavanje od 0 do 100%. Tovarniska
vrednost: 50%.

o _

h' C . predstavlja previsok dinamicni tok "ARC FORCE"; na zaslonu je navedba
povecanja odstotka glede na vrednost vnaprej izbranega varilnega toka. Ta nastavitev
izboljsa pretok varjenja, preprecuje lepljenje elektrode na varjenec in omogoca uporabo
razli¢nih tipov elektrod.

Uravnavanje od 0 do 100%. Tovarniska vrednost: 50%.

11

LI L0 :ON/OFF; Nacin MMA omogoca aktiviranje ali deaktiviranje naprave zazmanjsanje
izhodne napetosti v prazno (nastavitev ON (DA) ali OFF (NE)). Tovarniska vrednost: OFF -
izklju¢eno. Aktivirana naprava VRD poveca operaterjevo varnost, ko je varilni aparat
vkljucen, a ni v nacinu varjenje.

13. PONASTAVITEV TOVARNISKIH NASTAVITEV
Varilni aparat je mogoce nastaviti nazaj na tovarnisko privzete nastavitve, tako da med
vklopom drzite pritisnjeni rocici (Slika C-1) in (Slika C-2).

14. SIGNALIZACIJE ALARMOV
Ponoven vzig je samodejen, ko je odstranjen vzrok alarma.
Sporocila o alarmih, ki se lahko prikazejo na zaslonu:

ALARM 01 in "@ ": Poseg termi¢ne zas¢ite na glavnem vezju varilnega aparata.
Delovanje aparata je prekinjeno, dokler se aparat ne ohladi dovolj.

ALARM 02 in " @ ": Poseg termi¢ne zas¢ite na pomoznem vezju varilnega aparata.
Delovanje aparata je prekinjeno, dokler se aparat ne ohladi dovolj.

ALARM 03: ukrep za zascito pred prenapetostjo. Preverite napajalno napetost.

ALARM 04: ukrep za zascito pred podnapetostjo. Preverite napajalno napetost.

- ALARM 10: poseg varovala zaradi previsokega toka v varilnem tokokrogu. Preverite, da
hitrost vlecenja Zice in/ali varilna tok nista prevelika.

ALARM 11: poseg varovala zaradi kratkega stika med elektrodnim drzalom in maso.
Preverite, da v varilnem tokokrogu ni kratkih stikov.

- ALARM 13: poseg zaradi odsotnosti notranje komunikacije. Ce alarm ne izgine, stopite v
stik s pooblas¢enim centrom za pomoc.

ALARM 18: poseg zaradi alarma pomozne napetosti. Ce alarm ne izgine, stopite v stik s
pooblasc¢enim centrom za pomoc.

Ko varilni aparat ugasnete, se lahko za nekaj sekund pojavi signalizacija alarma
ALARM 04.

15.VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE PREPRICATI,
DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

15.1 VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

15.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA

- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je priklju¢en, ne odlagajte na vroce kose; to bi
povzrocilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

- Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite klesc¢e za zategnitev elektrode, vreteno za nosilec kles¢ s premerom
izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in zato slabemu
delovanju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev kon¢nih delov
elektrodnega drzala: Soba, elektroda, klesce za zategnitev elektrode, razprievalnik plina.

15.1.2 Podajalna naprava
- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodi¢no odstranjujte kovinske drobce, ki
ostanejo v predelu vieke (valji, vhodna in izhodna vodila za Zico).

15.2 POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI 1IZKLJUCNO STROKOVNO
IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU
V SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.
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DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA
IN IZKLJUCENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko povzrocijo
hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poskodbe
zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.
- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja pregledujte
notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s curkom stisnjenega
zraka pri najvec 10 barih.
Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite zmehko
Scetko ali ustreznimi topili.
Preverite tudi, ali so elektri¢cne povezave pravilno pritrjene, ter morebitne poskodbe na
izolaciji kablov.
Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro priviti.
- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakrsnokoli varjenje.
Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na njihova mesta.
Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mocno segrejejo. Vse vode ovijte,
kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.
Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

fff POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN

16. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA SERVISERJA ALI
SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON”; ¢e ta ni prizgana, je
navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vti¢nica in/ali vtika¢, varovalke itd.);

Da ni alarma, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki napetosti oziroma kratek
stik.

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske zas¢ite
pocakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

- Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
nevsecnost;

Ali so povezave omreZzja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne klesce
res prikljucene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- Ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen ter v pravilnih koli¢inah.
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ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE OBLUKOVE ZVARANIE
MIG-MAG A FLUX, TIG, MMA, URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSELNE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujiicom texte bude pouzity vyraz,Zvaracka“.

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpecné pouzitie zvaracieho pristroja
a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblukom, o prislusnych
ochrannych opatreniach a o postupoch v nudzovom stave.

(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové zvaranie. Cast 9:
Instalacia a pouzitie”).

N

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie naprazdno dodavané
generatorom mdze byt za danych okolnosti nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt vykonavané pri
vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci pristroj a
odpojte ho z napajacej siete.

Vykonajte elektricku instalaciu v silade s platnymi predpismi a zdkonmi, aby ste
predisli urazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k ochrannému zemniacemu
vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.
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- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

Vyhnite sa c¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpustadlami alebo v
blizkosti uvedenych latok.

Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr. drevo, papier, handry,
atd’)

Udrzujte tlakovu flasu (ak sa pouziva) v dostatocnej vzdialenosti od zdrojov tepla,
vratane slne¢ného ziarenia.

DYM ZO ZVARANIA MOZE BYT NEBEZPECNY

Dym produkovany pocas zvarania obsahuje toxicky plyn a vypary.

Dym zo zvarania obsahuje latky, ktoré spdsobuju rakovinu, ako je to

uvedené v monografii IARC 118 (Medzinarodna agentura pre vyskum rakoviny).

Toxicita dymu zo zvarania zavisi od nasledujucich ¢initelov:

- kovy pouzité pri zvarani;

- elektrody a zvaraci drot;

- povrchové upravy;

- Cistiace, odmastovacie a podobné prostriedky;

- pouzity proces zvarania.

Vsetci operatori musia dodrziavat pravidla uvedené nizsie, s ciefom

minimalizovat vdychovanie dymu zo zvérania:

- udrzovat hlavu daleko od pripadného dymu zo zvarania;

- nevdychovat tento dym;

- uistit sa o vhodnej vymene vzduchu a prostriedkoch uréenych na odvadzanie dymu
zo zvarania v blizkosti obluka;

- pouzivat zvaraciu prilbu s elektricky napajanym respiratorom, ak je vymena
vzduchu nedostato¢na. .

S cielom uspokojit smernicu 2019/130/EU o ochrane pracovnikov pred rizikami

suvisiacimi s expoziciou karcinogénom a mutagénom pri praci je nevyhnutny

systematicky pristup pre hodnotenie limitnych hodnét expozicie dymu zo zvarania

podla jeho zlozenia, koncentracie a trvania samotnej expozicie.

POCLO®

- Zabezpecte si vhodnu elektricki izolaciu voci zvaracej pistoli, elektrode,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym castiam, umiestnenym
v blizkosti (dostupnym).

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim vhodnych rukavic, obuvi, pokryvok hlavy
a odevu a pouzitim sttipaciek alebo izola¢nych kobercov.

Ultrafialové Ziarenie je karcinogénne, ako sa uvadza v monografii IARC 118; okrem
toho ultrafialové a infraéervené ziarenie méze poskodit oéi a spalit pokozku.

Vzdy si chrante oci prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou UNI EN 169 alebo
s normou UNI EN 379, namontovanymi na kuklach alebo stitoch, ktoré st v zhode s
normou UNIEN 175.

Pouzivajte prislusny ochranny ohiiovzdorny odev (ktory je v zhode s normou UNI
EN 11611) a zvaracskeé rukavice (ktoré su v zhode s normou UNI EN 12477), aby ste
nevystavovali pokozku ultrafialovému a infraéervenému Ziareniu, vznikajicemu pri
horeni obluku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby nachadzajtice sa v
blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo neodrazovych zavesov.

Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne vystaveni hluku
s uroviou (LEPd), rovnajtcou sa alebo prevysujucou 85 dB(A), musite pouzivat
vhodné osobné ochranné prostriedky (tab. 1).

L OOROE®

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE

Elektricky prad, ktory preteka akymkolvek vodi¢om, spésobuje lokalizované

elektrické a magnetické (EMF) pole. Zvaraci prud vytvara pole EMF v okoli zvaracieho

obvodu aj samotnej zvaracky.

Elektromagneticka polia méZu ovplyviiovat ¢innost niektorych zdravotnickych

pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov, kovovych protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci nositelom tychto zariadeni.

Napriklad zakazom pristupu do priestoru pouzitia zvaracky alebo vyhodnotim

individualneho rizika pre zvaraca.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu a je

uréeny vyhradne na pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne

ucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych medznych hodnét expozicie oséb

elektromagnetickému polu v domacom prostredi.

Vsetci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s cielom znizit expoziciu

poliam EMF zo zvaracieho obvodu na minimum:

- vzajomne priblizte zvaracie kable. Ked'je to mozné, pripevnite ich lepiacou paskou;

udrzujte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho obvodu;

nikdy neovijajte zvaracie kable okolo kovovych predmetov alebo okolo tela;

nezvarajte s telom nachadzajicim sa uprostred zvaracieho obvodu;

udrzujte obidva zvaracie kéble na rovnakej strane tela;

pripojte zemniaci kabel zvaracieho prudu k dielu, uréenému na zvaranie, ¢o

najblizsie k realizovanému spoju;

nezvarajte v blizkosti zvaracky;

vsetci operatori by mali dodrziavat minimalne pozadované vzdialenosti, ako je

uvedené v karte udajov EMF;

- vzdialenost od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia mensia ako 20 %
minimalnej dovolenej hodnoty:d =15 cm.
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- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje budovy pre
domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pridom;
- vo vymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskor zhodnotené ,Odbornym vediucim” a vykonané vidy v
pritomnosti 0sob vyskolenych pre zasahy v nudzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané v 7.10; A.8; A.10
normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové zvaranie. Cast 9: Instalicia a
pouzitie”.
Zatial' ¢o je zvéraci pristroj alebo podava¢ drétu drzany obsluhou (napr.
prostrednictvom remeriov) zvaranie MUSI byt zakazané.
MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s vynimkou
poutzitia bezpecnostnych plosin. . .
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri praci s
viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych
kusoch spojenych elektricky, méze dojst k nebezpecnému suctu napitia medzi
dvomi odlisnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
moéze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby tak
stanovil riziko nebezpecenstva a mohol prijat vhodné ochranné opatrenia v stlade
s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast
9: Instaldacia a pouzitie”.

A ZBYTKOVE RIZIKA

PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch, s nosnostou
odpovedajlicou danej hmotnosti; v opacnom pripade (napr. na naklonenej,
poskodenej podlahe, atd.) existuje nebezpeéenstvo prevratenia.

NEVHODNE POUZITIE: Akékolvek iné pouzitie zvaracieho pristroja ako to, pre ktoré
je pristroj urceny, je nebezpecné (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu).

RIZIKO POPALENIN

Niektoré stcasti zvaracky (zvaracia pistol, drziak elektrody) a prilahlé plochy mézu
dosahovat teploty vyssie ako 65 °C: Je potrebné pouzivat vhodny ochranny odev.
Skor, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho vychladnut!

NEVHODNE POUZITIE: sti¢asné pouzitie zvara¢ky viac ako jednym operatorom je
nebezpeéné.

PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakovii nadobu s plynom (ak sa pouziva)
vzdy zaistite vhodnymi prostriedkami uréenymi na zabranenie jej nahodného padu.

- Je zakazané vesat zvaraci pristroj za rukovat.
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Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia vSetky ochranné
kryty a pohyblivé sucasti obalu zvaracieho pristroja a podavaca drétu nachadzat v
predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych sucasti podavaca drotu,
napriklad:

- Vymena valcekov a/alebo vodice drotu;

- Zasunutie drétu do valcekov;

- Nalozenie cievky s dréotom;

- Vycistenie val¢ekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov.

MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

PODMIENKY PROSTREDIA (EN 60974-1)
- Zvaracku pouzivajte len pri nasledovnych podmienkach prostredia:
« teplota prostredia v rozsahu od -10 °C do 40 °C;
« relativna vlhkost vzduchu neprekracujtica 50% pri 40 °C;
« relativna vlhkost vzduchu neprekracujtica 90% pri 20°C;
« Okolity vzduch nesmie obsahovat prach, kyseliny, plyny alebo korozivne latky
atd.

SKLADOVANIE

- Umiestnite zariadenie a jeho prislusenstvo (s obalom alebo bez obalu) do
uzatvorenych miestnosti.

- Teplota prostredia musi byt v rozmedzi od -20 °C do 55 °C.

V pripade, Ze je zariadenie vybavené jednotkou kvapalného chladenia a pracuje

v prostredi s teplotou nizSou ako 0 °C: Pouzite nemrzniicu kvapalinu odporucanu

vyrobcom alebo uplne vyprazdnite rozvod kvapaliny a zasobnik na kvapalinu.

Vidy zabezpeéte, aby bolo zariadenie ochranené pred vlhkostou, zneé¢istenim a

koroziou.
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mmmm LIKVIDACIA

Tato zvaracku nelikvidujte po skonceni jej Zivotnosti spolu s beznym domovym
odpadom.

Pouzivatel' zodpoveda za likvidaciu tohto elektrického zariadenia na zbernych
miestach, uréenych na likvidaciu a recyklaciu elektrickych zariadeni, alebo sa musi

obratit sa na obchod, v ktorom bol vyrobok zakupeny. Toto ustanovenie sa tyka
vyhradne likvidacie zariadeni na uzemi Eurépskej tinie (RAEE).

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tato zvaracka je zdrojom prudu pre oblukové zvéranie a je vyrobena $pecidlne pre zvaranie
MAG uhlikovych oceli alebo nizkolegovanych oceli v ochrannej atmosfére CO, alebo zmesi
argon/CO,, s pouzitim plnych alebo dutych elektrédovych drétov (trubiciek).

Dalej je vhodna pre zvaranie MIG nerezovych oceli plynom argén + 1+2 % kysliku a pre
zvaranie hlinika a CuSi3, CuAl8 (spajkovanie) plynom argén, s pouzitim elektrédovych
drotov so zlozenim vhodnym pre zvarany diel.

Umoznuje pouzitie dutych drétov vhodnych pre zvaranie bez ochranného plynu Flux, a to
prispdsobenim polarity zvéracej pistole podla pokynov vyrobcu dréotu (len verzie 180A a
200A).

Je mimoriadne vhodnd na zvéaranie lahkych konstrukcii a karosérii, na zvéranie
pozinkovanych plechov, na zvéranie dielov high stress (s vysokym stupfiom Unavového
zatazenia), na zvéaranie nehrdzavejucej ocele a hlinika. SYNERGICKA ¢innost zaistuje rychle
a jednoduché nastavenie parametrov zvarania a vzdy zarucuje vysoku kontrolu oblika a
kvality zvarania (OneTouch Technology).

Zvéracka, na ktorej je to sucastou (vid tab. 1) je vhodna na zvaranie TIG jednosmernym
prudom (DC) so zapalenim obliku dotykom (rezim LIFT ARC), vsetkych druhov oceli
(uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tazkych kovov (med, nikel, titén a
ich zliatiny) v ochrannej atmosfére Cisty Ar (99,9 %), alebo, pre Specialne pouZzitie, v zmesi
argoén/hélium. Je usposobend tiez na zvaranie elektrédou MMA jednosmernym pridom (=)
obalenymi elektrédami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI

MIG-MAG

Synergicka (automaticka) alebo manuélna ¢innost;

- prednastavené synergické krivky;

zobrazovanie rychlosti drotu a zvéracieho napdtia a pradu na LCD displeji;

- volba ¢innosti 2T, 4T, bodovania;

nastavenia: rampa zrychlenia drotu, elektronickd reaktancia, doba dohorenia drétu (burn-
back), dofuk;

- zmena polarity pre zvaranie GAS MIG-MAG/BRAZING alebo NO GAS/FLUX (len verzie 180A
a 200A).

Nastavenie metrického alebo anglosaského merného systému.

TIG (vid'tabulka 1)
- Zapélenie LIFT;
- Zobrazovanie zvaracieho napdtia a prudu na LCD displeji.

MMA (vid'tabulka 1)

- Regulécia Arc force, Hot start.

- Zariadenie VRD.

- Ochrana Anti-stick.

- Udaj o priemere elektrédy odporucanej v zavislosti na zvaracom prude;
- Zobrazovanie zvaracieho napatia a prudu na LCD displeji.

OCHRANY

- Termostaticka ochrana;

- Ochrana proti ndhodnym skratom, sposobenym stykom medzi zvaracou pistolou a
uzemnenim;

- Ochrana proti chybnému napatiu (prilis vysoké alebo prili$ nizke napéjacie napatie);

- Ochrana proti prilepeniu - Anti-stick (MMA).

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- Zvaracia pistol;

- Zemniaci kabel so zemniacimi klie$tami;

- Drziak na zavesenie zvaracej pistole (ak je sucastou).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Adaptér pre tlakovi nadobu s argonom;

vozik (len verzie 180A a 200A);

samozatmievacia kukla;

sUprava na zvaranie MIG/MAG;

suprava na zvaranie MMA;

suprava na zvéranie TIG.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavni udaje, tykajlice sa pouZitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, su obsiahnuté na
identifika¢nom stitku a ich vyznam je nasledujuci:
Obr.A
1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpeénost a konstrukciu strojov pre oblikové zvaranie.
2- Nazov a adresa vyrobcu.
3- Nézov modelu.
4- Symbol vnutornej struktury zvéracieho pristroja.
5- Symbol predur¢eného spdsobu zvérania.
6- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvysenym rizikom Grazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).
7- Symbol napéajacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ : striedavé trojfazové napatie.
8- Stupen ochrany obalu.
9- Technické udaje napajacieho vedenia:
- U, : Striedavé napitie a frekvencia napajenia zvéracieho pristroja (povolené medzné
hodnoty +10%).
= | nax - Maximalny prud absorbovany vedenim.
- |, : Efektivny napajaci prad.
10- Vlastnosti zvaracieho obvodu:
- U, : Maximélne napétie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).
- /U, : Normalizovany prid a napétie, ktoré mézu byt dodavané zvaracim pristrojom
pocas zvarania.
X : ZataZovatel: Poukazuje na Cas, , v priebehu ktorého moéze zvéraci pristroj dodavat
odpovedajuci prud (v rovnakom stlpci). Vyjadruje sa v %, na zéklade 10-minutového
cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), dojde k zasahu
tepelnej ochrany (zvéraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho
teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).
A/V-A/V : Poukazuje na regula¢nu radu zvéracieho pridu (minimélny maximalny) pri
odpovedajicom napati obluku.
11- Vyrobné ¢islo pre identifikdciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu sluzbu,
objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).
12- 4——-: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu vedenia.
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13- Symboly vztahujlice sa k bezpecnostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1,Zakladna bezpecnost pre oblikové zvéaranie”.

Poznédmka: Uvedeny priklad stitku ma iba indikativny charakter poukazujuci na symboly a
orienta¢né hodnoty; presné hodnoty technickych tdajov vasho zvaracieho pristroja musia
byt odcitané priamo z identifikacného stitku samotného zvaracieho pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE

- ZVARACKY: vid'tabulka 1 (TAB. 1).

- ZVARACEJ PISTOLE MIG: vid tabulka 2 (TAB. 2).

- ZVARACEJ PISTOLE TIG: vid tabulka 3 (TAB. 3).

- KLIESTi PRE ELEKTRODU: vid tabulka 4 (TAB. 4).

- PRIEMERNA SPOTREBA ZVARACIEHO DROTU A PLYNU: pozri tabulku 6 (TAB. 6).
Hmotnost zvaracky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4.POPIS ZVARACKY
4.1 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY

4.1.1 ZVARACKA (obr. B, B1,B2 a B3)

Na prednej strane:

1- Ovladaci panel.

2- Zvaraci kdbel a zvaracia pistol.

3- Zemniaci kdbel so zemniacou svorkou.

4- Pripojka zvéracej pistole.

5- Kladna zasuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvéracieho kabla.
6- Zaporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
7- Zastrcka pre rychle pripojenie, pripojend k pripojke zvéracej pistole.
8- Pripojka zvéracej pistole (T2).

9- Zvaraci kdbel a zvaracia pistol' (T2).

10 -Zvaraci kabel a zvaracia pistol (T3).

Na zadnej strane:

11 -Hlavny vypina¢ ON/OFF (ZAP./VYP).

12 -Konektor rurky ochranného plynu.

13 -Napajaci kabel.

14 -Konektor rarky ochranného plynu zvaracej pistole T2.
15 -Konektor rurky ochranného plynu zvaracej pistole T3.

Na priestor pre odvija¢ drotu (ak je sucastou):

16- Kladnd svorka (+).

17- Zaporna svorka (-).

POZN. Zmena polarity pre zvaranie FLUX (bez plynu).

4.1.2 OVLADACI PANEL ZVARACKY (obr. C)
1- volba (pristlaceni) zvaracieho procesu MIG-MAG (SYNERGICKEHO alebo MANUALNEHO),
TIG alebo MMA
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Nastavenie zvaracieho vykonu.
MANUALNY MIG-MAG:
- Nastavenie rychlosti podéavania drétu.
TIG (ak je suéastou):
- Nastavenie zvaracieho prudu.
MMA (ak je sticastou):
- Nastavenie zvaracieho prudu.

2- Stlacenie E umoznuje pristup k programom prednastavenym v stroji.
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Nastavenie zvaru (dlzky obluka)
MANUALNY MIG-MAG:
- Nastavenie zvaru (zvaracieho napatia)
TIG:
- Nie je aktivovany.
MMA:
- Nie je aktivovany.
3- LCDdisplej
4 - volba ¢innosti zvéracej pistole T1, T2, T3 stla¢enim.
5- LED signalizécie nastavenej zvéracej pistole T1, T2, T3.

5.INSTALACIA

ZAPOJENIM ZVARACKY MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ ZVARACKE,
ODPOJENEJ OD ELEKTRICKEJ SIETE.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM ALEBO
KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

fE UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A ELEKTRICKYM

Obr. D (verzia 180A s kolesami)
Obr. D1 (verzia 270A)
Obr. D2, D3 (verzia s 3 zvaracimi pistolami)
Rozbalte zvaraci pristroj a namontujte oddelené ¢asti, nachadzajtice sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti obr. E
Montaz zvaracieho kabla-kliesti drziaka elektr6dy OBR. F
Montaz haku na zavesenie zvaracej pistole (ak je sucastou) OBR. G

5.1 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Urcte miesto na instaldciu zvaracieho pristroja a to tak, aby sa v blizkosti otvorov pre
vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, Ze nebude
dochadzat k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych vyparov, vlhkosti, atd.

Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor minimélne 250 mm.

UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny povrch s nosnostou,
ktora je imerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil, alebo aby nedoslo
k jeho nebezpeénym presunom.

5.2 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred realizéciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité Udaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je k dispozicii
v mieste instalacie.

- Zvaéraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k elektrickej sieti s uzemnenym nulovym
vodicom.

- Kvdli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadprudové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje.

- Typ B ( ) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), odporic¢ame
vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania elektrického rozvodu s impedanciou
nepresahujicou Zmax = 0.24 ohm.

Zvaraci pristroj nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je instalatér alebo uzivatel povinny overit, ¢i je
mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi kontaktovat spravcu rozvodnej siete).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

(1~)

Pripojte zastrcku napdjacieho kabla do sietovej zasuvky, vybavenej poistkami alebo
automatickym isticom; prislusna zemniaca svorka musi byt pripojena k zemniacemu vodicu
(zItozelenému) elektrického rozvodu.

(3~)
Pripojte k napéjaciemu kablu normalizovanu zéstr¢ku (3P + PE) vhodnej pradovej kapacity
a pripravte sietovl zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isticom; prislusny
zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodic¢u (Zltozeleny) napajacieho
vedenia.
V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporucené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty pridu dodédvaného
zvaracim pristrojom a na zéklade menovitého napajacieho napétia.
UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych upozorneni bude mat
za nasledok neucinnost bezpecnostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1), s naslednym vaznym ohrozenim os6b (napr. zasah elektrickym
prudom) a majetku (napr. poziar).

5.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU
5.3.1 Odporucania

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE UVEDENYCH PRIPOJENI SA

UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v mm?) na zaklade

maximélneho pridu dodavaného zvérackou.

Dalej plati:

- Zasunte konektory zvaracich kablov aZz na doraz do zasuviek umoznujucich rychle
pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich zaskrutkujte, kvéli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu U¢innosti.

- Pouzivajte ¢co mozno najkratsie zvéracie kable.

- Pre zvod zvéracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové casti, ktoré
nie su stcastou zvaraného dielu; moze to ohrozit bezpecnost, ako aj znizit kvalitu zvaru.

5.3.2 ZAPOJENIA ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MIG-MAG

5.3.2.1 Pripojenie k tlakovej nadobe s plynom (ak sa pouziva)

- Tlakové nadoba s plynom, ktort je mozné nalozit na opornu plochu vozika: max. 30 kg (ak
je sucastou).

- Primontujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argén
alebo zmes argén/CO,, vlozte medzi ne prislusnu redukciu, ktord je sticastou prisluenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovi maticu na regulaciu
reduktora tlaku.

(*) Prislusenstvo, ktoré je potrebné zakupit samostatne a ktoré nie je dodavané s vyrobkom.

5.3.2.2 Pripojenie eho kabla zvaracieho pradu
Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru.

5.3.2.3 Zvaracia pistol’
Pripravte pistol pre podavanie drotu tak, Ze odmontujete trysku a kontaktnu trubicku, kvoli
ulahceniu vyustenia drotu.

5.3.2.4 Interna zmena polarity (ak je sti¢astou)
Obr.B
- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvijac drétu.
- Zvéranie MIG/MAG (s plynom):
- Pripojte kébel zvéracej pistole k ¢ervenej svorke (+) (obr. B-16)
- Pripojte zemniaci kabel kliesti do zdpornej zasuvky (-) umoznujucej rychle pripojenie
(obr. B-17)
- Zvaranie FLUX (bez plynu):
- Pripojte kdbel zvaracej pistole k ¢iernej svorke (-) (obr. B-17).
- Prg)ojte zemniaci kabel kliesti do kladnej zasuvky (+) umoznujucej rychle pripojenie
(obr. B-16).
- Zatvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvijac drotu.

5.3.2.5 Externa zmena polarity (ak je sii¢astou)
Obr.B

Zvéranie MIG/MAG (s plynom):

- Pripojte kabel zvéracej pistole k pripojke zvéracej pistole (obr. B-4).

Pripojte zastrcku umoznujicu rychle pripojenie (obr. B-7) do kladnej zasuvky (+),
umoznujucej rychle pripojenie (obr. B-5).

- Pripojte zemniaci kabel kliesti do zapornej zasuvky (-) umoziujlcej rychle pripojenie (obr.
B-6).

Zvaranie FLUX (bez plynu):

- Pripojte kabel zvéracej pistole k pripojke zvéracej pistole (obr. B-4).

Pripojte zéstr¢ku umoziujucu rychle pripojenie (obr. B-7) do zdpornej zasuvky (-),
umozfujucej rychle pripojenie (obr. B-6).

- Pripojte zemniaci kdbel kliesti do kladnej zasuvky (+) umoznujucej rychle pripojenie (obr.

5.3.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME TIG

5.3.3.1 Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Zakrutte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argon, vliozte
medzi ne prislusnu redukciu, ktora je sucastou prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku z vybavy.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nddoby s plynom povolte kruhovi maticu na regulaciu
reduktora tlaku.

Otvorte tlakovi nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podla orienta¢nych tdajov, vid

tabulka (TAB. 5); pripadné nastavenie odtoku plynu méze byt vykonané pocas zvarania,

pomocou kruhovej matice reguldtora tlaku. Skontrolujte tesnost hadic a spojok.
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UPOZORNENIE! Po ukonceni prace vzdy zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.3.3.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho pridu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru. Tento kdbel je potrebné pripojit k svorke
oznacenej symbolom (+) (obr. B-5).

5.3.3.3 Zvaracia pistol’
- Zapojte kabel zvaracieho prudu do prislusnej rychlosvorky (-) (obr. B-6). Pripojte plynovu
hadicu zvéracej pistole k tlakovej nadobe.

5.3.4 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MMA
Takmer vietky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pélu (+) zdroja; len vo
vynimocnych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripéjaju k zapornému pélu (-).

5.3.4.1 Pripojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Na jeho konci je upevnena $pecidlna svorka, sliziaca na zovretie obnazenej ¢asti elektrody.
Tento kébel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (+) (obr. B-5).

5.3.4.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho priadu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru. Tento kabel je potrebné pripojit k svorke
oznacenej symbolom (-) (obr. B-6).

5.4 NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (obr. H, H1, H2)

DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.
SKONTROLUJTE, CI VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU A KONTAKTNA
TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY HODLATE
POUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE
OCHRANNE RUKAVICE.
- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo
- Umiestnite cievku s drotom na navijadlo; uistite sa, ze je unasaci kolik navijadla spravne
umiestneny v prislushom otvore (1a).
Uvolnite pritlacné/y valceky/valcek a oddialte ho/ich od spodnych/ného val¢ekov/a (2a).
- Skontrolujte, ¢i sa podévaci/ie val¢ek/ky hodi/ia k pouzitému druhu drétu (2b).
Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec raznym rezom, bez okrajov;
otocte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a navlecte koniec drétu do vstupneho

i:f UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi SPOJENYCH S NAKLADANIM

vodic¢a drétu zasunutim 50-100 mm jeho dizky do vodica drétu v spoji na zvéraciu pistol

(2¢).

- Opétovne nastavte polohu pritla¢nych/ho val¢ekov/a nastavenim priemernej hodnoty

ich/jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drot spravne umiestneny v drazke spodného valceka (3).

Odmontujte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

- Zasunte zéstrcku zvéracieho pristroja do napdjacej zasuvky, zapnite zvaraci pristroj,
stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo tlacidlo posuvu drétu na ovldadacom paneli (ak je
sucastou), vyckajte na vyustenie drotu v dizke 10-15 cm z prednej Casti zvaracej pistole po
jeho prechodu celym vodiacim puzdrom, a potom uvolnite tlacidlo.

UPOZORNENIE! Pocas uvedenych operacii je drot pod napdtim a je
ff vystaveny mechanickému namahaniu; preto by pri nedostatocnych

ochrannych opatreniach mohlo déjst k vzniku nebezpeéia zasahu
elektrickym pridom, k zraneniu alebo k zapaleniu elektrickych oblukov:
Nesmerujte zvaraciu pistol voci ¢astiam tela.
Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.
Vykonajte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvéracej pistole(4b).
Skontrolujte, ¢i je posuv drétu reguldrny; nastavte tlak valcekov a brzdenie navijadla na
minimalnu moznu uroven a skontrolujte, ¢i drot nepreklzuje v drazke a ¢i pri zastaveni
tahaca nedochéddza k uvolneniu zévitov drétu nasledkom nadmerné zotrvacnosti cievky.
Odcviknite koncovu ¢ast drotu, vyénievajiceho z hubice, na dizku 10-15 mm.
Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

6. ZVARANIE MIG-MAG: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU
6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu drotu a oddeleniu kvapky dochadza nasledkom skratov na hrote drétu
v taviacom kupeli (aZ do 200 krat za sekundu). Volna dizka drotu (stick-out) je obvykle v
rozmedzi od 5 do 12mm.
Uhlikové a nizkolegované ocele
- Mozny priemer drotov:

- Pouzitelny plyn:
Nehrdzavejtce ocele

- Mozny priemer drétov:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik a CuSi/CuAl

- Mozny priemer drétov: 0.8-1.0 mm (1.2 mm pre verziu 270A)
- Pouzitelny plyn: Ar
Duty drot

- Mozny priemer drotov:
- Pouzitelny plyn:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm pre verziu 270A)
CO, alebo zmesi Ar/CO,

0.8-1.0 mm (1.2 mm pre verziu 270A)
zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1 -2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Ziadny

6.2 OCHRANNY PLYN
Pozri TAB. 6.

7. PREVADZKOVE REZIMY MIG-MAG

7.1 Cinnost v SYNERGICKOM rezime SYN n
Uzivatel zadefinuje parametre, ako je materidl, priemer drotu , druh plynu ,a
zvaracka sa automaticky nastavi do optimalnych podmienok ¢innosti, ur¢enych jednotlivymi
synergickymi krivkami, ktoré su ulozené v pamati. Uzivatel bude musiet pred zahajenim
zvarania len zvolit hrabku materialu (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD displej v SYNERGICKOM rezime (obr. L)
POZN. Vsetky hodnoty, ktoréje mozné zvolit, zavisia od druhu predvoleného zvarania.

1- Rezim ¢innosti v synergii

2- Zvarany material. Mozné druhy Fe (ocel), SS (nerezova ocel), AlMg, AlSi, (hlinik), CuSi/
CuAl (pozinkované plechy - zvéarania-spajkovanie), Flux (duty drot - Zvaranie NO GAS);

3- Priemer pouzitého drotu;

4- Odporucany ochranny plyn;

5- Hrabka zvaraného materialu;

6- Graficky indikator hrubky materialu;

7- Graficky indikator tvaru zvaru;

8- Hodnoty zvarania:
@ rychlost podévania dréotu;

m zvéracie napatie;

n zvaraci prud.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Nastavenie parametrov

Stlatenim tlacidla C-2 najmenej na 1 sekundu je umozneny pristup k programom
prednastavenym v stroji.

Otacanie oto¢ného ovladaca C-2 umoziuje posuv v zozname vsetkych programov
(PRG 01, 02, atd’). Zvolte vybrany program stlacenim a uvolnenim toho istého oto¢ného
ovladaca. Zvaracka sa automaticky nastavi do optimalnych podmienok ¢innosti, ur¢enych
jednotlivymi synergickymi krivkami, ktoré su ulozené v pamati. Pre zahajenie zvérania
uzivatel bude musiet len zvolit hrdbku materidlu oto¢nym ovladacom C-1. Zvéraci priad a
napaétie s zobrazované na displeji len pocas zvarania.

7.1.3 Nastavenie tvaru zvaru

Nastavenie tvaru zvaru sa vykonava prostrednlctvom oto¢ného ovladaca (obr. C-2), ktory
nastavuje dizku obltika, ¢im ZVaCSUJe alebo zmensuje zvaraciu teplotu.

Stupnica nastavenia sa meni od -10 + 0 + +10; vo védcsine pripadov je mozné s oto¢nym
ovladacom v strednej polohe (0, HL) dosiahnut optimalne vychodiskové nastavenie

(hodnota je zobrazena na LCD displeji , nalavo od grafického symbolu zvaru, a strati sa po
prednastavenej dobe).

Prostrednictvom oto¢ného ovladaca (obr. C-2) sa grafické oznacenie zvaru na displeji meni
a zobrazuje sa viac konvexny, plochy alebo konkavny tvar.

Konvexny tvar. iy Znameng, zZe teplota zvarania je nizka, a preto je zvar ,studeny’, so
slabym prienikom; otacajte otocnym ovladacom v smere hodinovych ruciciek, aby ste
zvysili teplotu zvarania; vysledkom bude zvaranie s lepsim tavenim.

Konkavny tvar. = Znamena, Ze teplota zvarania je vysoka, a preto je zvar ,horuci’, s
nadmernym prienikom; otacajte oto¢nym ovladacom proti smeru hodinovych ruciciek, aby
ste zmensili tavenie.

7.1.4 Rezim ATC (Advanced Thermal Control)

Aktivuje sa automaticky pri hribke nastavenej na hodnotu mensiu alebo rovnti 1,5mm.
Popis: Specifické okamzité riadenie zvaracieho oblika a vysoka rychlost korekcie
parametrov minimalizuju prudové $picky, charakteristické pre rezim prenosu Short Arc, ¢o
je vyhoda z hladiska obmedzeného tepelného ovplyvnenia zvaraného dielu. Vysledkom je
na jednej strane mensia deforméacia materialu a na druhej strane plynulé, presné a lahko
tvarovatelné ukladanie zvarovej husenice.

Vyhody:

- velmi jednoduché zvéranie tenkostennych materialov;

- mensia deformacia materialu;

- stabilny obluk aj pri nizkych pradoch;

- rychle a presné bodové zvaranie;

- jednoduchsie spojenie vzajomne oddialenych plechov.

7.1.5 Nastavenie pokrocilych parametrov: MENU 1 (obr. M)

Pre pristup k menu nastavenia pokrocilych parametrov stlacte sicasne otoc¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) aspori na 1 sekundu a uvolnite ich. Po zobrazeni MENU 1 stlacte znovu.
Kazdy parameter moze byt nastaveny na pozadovanu hodnotu otacanim/stlacenim
oto¢ného ovlddaca (obr. C2), az kym sa dané menu prestane zobrazovat.

g]

: korekcia rampy zrychlenia drétu (obr. M-1)
Umoznuje korigovat rampu rozjazdu drétu, aby sa zabranilo pripadnému pociato¢nému
nazhromazdeniu zvaru. Nastavenie od -10 % do +10 %. Hodnota z vyrobného zévodu: 0 %

3

: korekcia elektronickej reaktancie (obr. M-2)

Vyssia hodnota urcuje vyssiu teplotu zvaracieho kupela. Nastavenie na hodnotu od -10 %
(stroj s malou reaktanciou) do +10 % (stroj s velkou reaktanciou). Hodnota z vyrobného
zavodu: 0 %

-

: korekcia dohorenia drétu (Burn back). (Obr. M-3)
Umoznuje regulovat dobu pélenia drotu pri preruseni zvarania. Nastavenie od -10 % do +10
%. Hodnota z vyrobného zavodu: 0 %

’1{ : Dofuk (Post gas). (Obr. M-4)
Umoznuje prisposobit dobu odtoku ochranného plynu po preruseni zvarania. Nastavenie
od 0 do 10 s. Hodnota z vyrobného zavodu: 1 s.

g} : korekcia rychlosti dr6tu (obr. M-5)
Umoznuje zvysit alebo zniZit rychlost podavania drétu vzhladom k hodnote zobrazenej na
displeji. Regulécia od -3 do +3 m/min. Hodnota z vyrobného zadvodu: 0 m/min.

7.2 Cinnost v MANUALNOM rezime Wdall
Uzivatel moze prispdsobit vietky parametre zvérania podla vlastnych potrieb.

7.2.1 LCD displej v MANUALNOM rezime (obr. N)
1- MANUALNY prevadzkovy rezim ;

2- Hodnoty zvarania:
Eg rychlost podavania drétu;

m zvéracie napétie;
'] zvéraci prud.

7.2.2 Nastavenie parametrov

V manualnom rezime su rychlost podavania drétu a zvaracie napétie regulované
samostatne. Oto¢ny ovladac (obr. C-1) nastavuje rychlost drotu, oto¢ny ovladac (obr. C-2)
nastavuje zvaracie napatie (ktoré urcuje zvaraci vykon a ovplyviuje tvar zvaru). Zvaraci prud
je zobrazovany na displeji (obr. N-2) len pocas zvérania.

7.2.3 Nastavenie pokrocilych parametrov: MENU 1 (obr. M)
Pre pristup k menu nastavenia pokrocilych parametrov stlacte sicasne otoc¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) na dobu najmenej 1 sekundy a uvolnite ich. Po zobrazeni MENU 1 stlacte
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znovu. Kazdy parameter moéze byt nastaveny na pozadovanu hodnotu otacanim/stlacenim
oto¢ného ovladaca (obr. C2) az do ukonc¢enia zobrazovania daného menu.

8 o
:Rampa zrychlenia drétu (obr. M-1).

Umoznuje prisposobit rychlost drotu pri zahdjeni zvarania kvoli optimalizécii zapalenia
obluka. Nastavuje sa na hodnotu od 20 do 100 % (rozjazd v % rychlosti rezimu). Hodnota z
vyrobného zavodu: 50 %

i

: Elektronicka reaktancia (obr. M-2)

Vyssia hodnota urcuje vyssiu teplotu zvéracieho kupela. Nastavenie na hodnotu od 10 %
(stroj s malou reaktanciou) do 100 % (stroj s velkou reaktanciou). Hodnota z vyrobného
zavodu: 50 %

?— : Dohorenie drétu (Burn back). (Obr. M-3)
Umoznuje regulovat dobu palenia drétu pri preruseni zvarania. Nastavenie od 0 do 1 s.
Hodnota z vyrobného zdvodu: 0,08 s.

E : Dofuk (Post gas). (Obr. M-4)

Umoznuje prisposobit dobu odtoku ochranného plynu po preruseni zvarania. Nastavenie
od 0do 10 s. Hodnota z vyrobného zavodu: 1 s.

Eg : korekcia rychlosti drotu (obr. M-5)
Umoznuje zvysit alebo znizit rychlost podévania drétu vzhladom k hodnote zobrazenej na
displeji. Regulacia od -3 do +3 m/min. Hodnota z vyrobného zdvodu: 0 m/min.

7.2.4 Nastavenie zvaracej pistole T1, T2, T3 (ak je suéastou)

Nastavenie pouZitia zvéaracej pistole T1, T2, T3 médze prebehnut dvomi spésobmi:

- stlacenim tlacidla, ktoré sa nachddza na ovlddacom paneli (obr. C-4); déjde k rozsvieteniu
prislusnej LED;

- stlacenim tlacidla pistole, ktord ma byt pouzita, najmenej na jednu sekundu, dokial sa
nerozsvieti odpovedajtca LED.

8. OVLADANIE TLACIDLOM ZVARACEJ PISTOLE

8.1 Nastavenie rezimu ovladania tla¢idlom zvaracej pistole (obr. O)

Pre pristup do menu v manualnom i synergickom rezime stlacte sti¢asne oto¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) aspon na 1 sekundu a uvolnite ich. Otacajte oto¢nym ovladacom (obr.
C2), az kym sa nezobrazi menu 2. Potvrdte volbu opdtovnym stlacenim oto¢ného ovladaca.

8.2 Rezim ovladania tlac¢idlom zvaracej pistole
Je mozné nastavit 3 rézne druhy ovladania pomocou tlacidla pistole:

=
Rezim 2T:': ‘: I

zvaranie sa zahajuje stlacenim tlacidla zvaracej pistole a kon¢i jeho uvolnenim.

i ot
RezimaT: 1 Il
zvaranie sa zahajuje stlacenim a uvolnenim tlacidla zvaracej pistole len v pripade, ak je
tlacidlo zvéracej pistole stlacené a uvolnené po druhy kréat. Tento rezim je uzitocny pre
dlhodobé zvaéranie.

Rezim bodovania: @

umoznuje realizaciu bodovych zvarov MIG/MAG s ovlddanim doby zvarania.

9. MENU MERNYCH JEDNOTIEK (Obr. O)

Pre pristup do menu v manualnom i synergickom rezime stlacte sti¢asne oto¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) aspor na 1 sekundu a uvolnite ich. Otacajte oto¢nym ovladacom (obr.
C2) az do zobrazenia menu 3. Potvrdte volbu opdtovnym stlacenim oto¢ného ovladaca.
Teraz je mozné nastavit metrické alebo anglosaské merné jednotky. Pri opatovnom stlaceni
sa oto¢ny ovladac¢ C-2 vrati do manuélneho (alebo synergického) rezimu.

10. MENU INFORMACIE (obr. O)

Pre pristup do menu v manualnom i synergickom rezime stlacte sticasne otoc¢né ovladace
(obr.C1)a (obr.C2) najmenej na dobu 1 sekundy a uvolnite ich. Otacajte oto¢nym ovlddacom
(obr. C2) az do zobrazenia menu 4. Potvrdte volbu opdtovnym stlacenim oto¢ného ovlddaca
C-2; jeho otac¢anim je mozné ziskat informacie ohladom nainstalovaného softvéru. Pri
opdatovnom stlaceni sa otocny ovldda¢ C-2 vrati do manualneho (alebo synergického)
rezimu.

11. ZVARANIE TIG DC: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

11.1 ZAKLADNE PRINCIPY

Zvéranie TIG DC je vhodné pre vietky druhy nizkolegovanych i vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pre tazké kovy ako med, nikel, titan a ich zliatiny (OBR. P). Na zvaranie
TIG DC elektrédou pripojenou k pdlu (-) sa obycajne pouziva elektréda s 2 % céru (so
sivym pruhom). Je potrebné axialne nabrusit volframovu elektrédu na bruske, spésobom
znazornenym na OBR. Q, pri¢om dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, ¢im sa
zamedzi odchylke obluka. Je délezité, aby bolo brusenie vykonavané v pozdiznom smere
elektrédy. Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat v ndvaznosti na pouzivanie
a opotrebovanie elektrody, alebo ked' dojde k jej ndhodnej kontamindcii, oxidacii alebo
nesprdvnemu pouZzitiu. Pre dobré zvéranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny
priemer elektrédy so spravnym prudom, vid tabulka (TAB. 5). Elektréda obycajne vycnieva
z keramickej hubice 2-3 mm a moze precnievat az 8 mm pri rohovych zvaroch.

Zvaranie sa vykondva roztavenim obidvoch okrajov spoja. Pri vhodne pripravenych
materialoch s malymi hribkami (priblizne do 1 mm) nie je potrebny pridavny material (OBR.
R). Pre vacsiu hribku su potrebné tycky s rovnakym zlozenim, aké ma zakladny material, s
vhodnym priemerom, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. S). Kvoli zaisteniu dokonalého
zvaru je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale cisté, zbavené oxidu, olejov, tukov,
rozpustadiel, atd.

11.2 PRACOVNY POSTUP (ZAPALENIE LIFT)
- Nastavte zvéraci prid na pozadovanu hodnotu oto¢nym ovladacom C-1;
Podla potreby doladte zvéraci prud v zavislosti na skuto¢ne potrebnom privode tepla.
Skontrolujte spravnost odtoku plynu.
Elektricky obluk sa zapali oddialenim volframovej elektrody od zvaraného dielu. Tento
sposob zapdlenia obliku spdsobuje mensie elektro-radia¢né rusenie a znizuje na
minimum vyskyt volframovych necistot a opotrebenie elektrody.
Miernym tlakom oprite hrot elektrédy o zvarany diel.
- Okamzite nadvihnite elektrédu o 2-3 mm, ¢im sposobite zapalenie obldka.
Zvéracka najskor vygeneruje nizsi prad. Kratko potom bude vygenerovany nastaveny
zvéraci prud.
- Aby ste prerusili zvaranie, rychlo zdvihnite elektrédu zo zvaraného dielu.

11.3 LCD DISPLEJ V REZIME TIG (obr. C)

- £ Prevadzkovy rezim TIG;

- Hodnoty zvérania:
m zvaracie napétie;

n zvaraci prad.

12. ZVARANIE MMA: PRACOVNY POSTUP

12.1 ZAKLADNE PRINCIiPY

- V kazdom pripade je vSak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu, uvedenymi na
obale pouzitych elektréd, urcujucimi spravnu polaritu elektrédy a prislusny optimalny
prud.

Zvaraci prid méa byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody a druhu spoja, ktory
chcete vytvorit; indikativne hodnoty prudu pouzitelné pre rozne priemery elektrod su:

] Zvaraci prud (A)

@ Elektrédy (mm) Min. Max.
6 25 50
20 40 80
2.5 60 110
32 80 150
40 140 200
5.0 180 250
60 240 270

Je potrebné pamaétat na to, ze pri rovnakom priemere elektrody budu pouzité vysoké
hodnoty pridu pre vodorovné zvéranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie
nad hlavou budu pouzité nizsie hodnoty.

Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su urcené okrem intenzity pouzitého pridu
aj dalsimi zvaracimi parametrami, ako je dlzka obluku, poloha zvaru, rychlost zvarania,
priemer a kvalita elektréd (elektrédy skladujte v suchom prostredi, chrdnené v prislusnych
baleniach alebo nadobach).

UPOZORNENIE:
V Zzavislosti na znacke a type elektréd a na hrubke ich povrchovej vrstvy moéze doéjst k
nestabilite obluka, spdsobenej zlozenim samotnej elektrody.

12.2 Postup

- Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o zvarany diel; vykonavajte
pohyb ako pri zapalovani zépalky; jednd sa o najspravnejsi spdsob zapalenia obluiku.
UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by dojst k poskodeniu jej povrchu, ¢o
by spdsobilo obtiaznejsie zapélenie obliku.

- Bezprostredne po zapaleni obliku sa snazte po celti dobu vytvérania zvaru udrziavat od
dielu konstantnu vzdialenost, odpovedajicu priemeru pouzitej elektrédy; pamatajte, ze
elektroda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presurite koncovu cast elektrody zlahka naspat vzhladom na smer
posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu
z taviaceho kupela, aby ste dosiahli zhasnutie obluka (Vzhlady zvaru - OBR.T).

12.3 LCD DISPLEJ V REZIME MMA (obr. C)

- ?D Prevadzkovy rezim MMA;

- Hodnoty zvérania:
m zvaracie napétie;

n zvaraci prud;
- odporucany priemer elektrody.

Pre pristup k menu nastavenia pokrocilych parametrov stlacte sucasne oto¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) najmenej na 1 sekundu a uvolnite ich. Kazdy parameter méze byt
nastaveny na pozadovanu hodnotu otac¢anim/stlacenim oto¢ného ovladaca (obr. C2) az do
ukoncenia zobrazovania daného menu.

[

ITILC . predstavuje potiatocny nadprid ,HOT START” a na displeji je zobrazené
percentuélne zvysenie vzhladom k zvolenej hodnote zvéracieho pradu. Nastavenie od 0 do
100 %. Hodnota z vyrobného zavodu: 50 %.

o -

'L“- L : Predstavuje dynamicky nadprud ,ARC-FORCE” a na displeji je zobrazené
percentudlne zvysenie vzhladom k zvolenej hodnote zvéracieho prudu. Tato regulacia
zlepsuje plynulost zvarania, zabranuje prilepeniu elektrody k zvaranému dielu a umoznuje
pouzitie réznych druhov elektrod.

Nastavenie od 0 do 100 %. Hodnota z vyrobného zavodu: 50 %.

11 _

oo, ON/OFF (ZAP./VYP); umozniuje aktivovat alebo zrusit zariadenie na obmedzenie
vystupného napdtia naprazdno (nastavenie ON (ZAP) alebo OFF (VYP)). Hodnota z
vyrobného zavodu: OFF. Pri aktivovanom VRD sa zvysuje bezpeénost obsluhy, ked je
zvéracka zapnutd, ale nezvara sa.

13. PRESTAVENIE VSETKYCH PARAMETROV NA HODNOTY Z VYROBNEHO ZAVODU
Zvaraci pristroj je mozné uviest do stavu, v akom sa nachadzal, ked opustal vyrobny zavod,
sucasnym stlacenim otoc¢nych ovlddacov (obr. C-1) a (obr. C-2) pocas jeho zapnutia.

14. SIGNALIZACIA ALARMU
Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky, bezprostredne po zruseni pri¢iny alarmu.
Hlasenia alarmu, ktoré sa mézu zobrazit na displeji:

ALARM 01 a , @ “: Zasah tepelnej ochrany primarneho obvodu zvéracieho pristroja.
Cinnost bude prerusena az do dostato¢ného ochladenia stroja.

ALARM 02 a,, @ “: Zasah tepelnej ochrany sekundédrneho obvodu zvéracieho pristroja.
Cinnost bude prerusend az do dostato¢ného ochladenia stroja.

ALARM 03: aktivacia ochrany proti prepatiu. Skontrolujte napdjacie napétie.

ALARM 04: aktivacia ochrany proti podpétiu. Skontrolujte napéjacie napatie.

- ALARM 10: aktivécia ochrany pred nadprddom vo zvaracom obvode. Skontrolujte, ¢i
hodnota rychlosti unasaca a/alebo zvaracieho prudu nie je prili$ vysoka.

ALARM 11: aktivacia ochrany pred skratom medzi zvéracou pistolou a ukostrenim.
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Skontrolujte, ¢i nedochéadza k skratom vo zvédracom obvode.

- ALARM 13: zésah kvoli chybajlcej internej komunikacii. Ak bude alarm pretrvavat,
obratte sa na autorizované stredisko servisnej sluzby.

- ALARM 18: zasah alarmu pomocného napatia. Ak bude alarm pretrvavat, obratte sa na
autorizované stredisko servisnej sluzby.

Pri vypnuti zvaracieho pristroja méze byt na niekolko sekund zobrazena signalizacia

ALARM 04.

15. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

15.1 DOKLADNAUDRZBA , )
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

15.1.1 UDRZBA ZVARACEJ PISTOLE

- Neodkladajte zvaraciu pistol alebo jej kabel na teplé povrchy; spdsobilo by to roztavenie
izola¢nych materialov, ¢im by ste zvaraciu pistol znicili.

Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Dokladne zvolte drziak elektréd, kliestinu na upevnenie drziaku a elektrodu s vhodnym
priemerom tak, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distribdcii plynu a naslednym
porucham cinnosti.

Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost montaze koncovych
Casti zvaracej pistole: hubice, elektrody, drziaku elektréd, difuzora plynu.

15.1.2 Podavac drotu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valcekov tahaca drétu a pravidelne odstranujte
kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore tahaca (valceky a vstupny a vystupny vodic¢
drotu).

15.2 MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ
OBLASTI, AV SULADE S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ
VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod napatim, mézu

sposobit zasah elektrickym pridom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym

stykom so stcastami pod napiatim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa
sucastami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouZitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvéracieho pristroja a odstranujte prach nahromadeny na transformétore
prostrednictvom prudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte ich

pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostato¢ne utiahnuté a ¢i su

kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvéracieho pristroja a

utiahnite na doraz upeviovacie skrutky.

Rozhodne zabrérite vykonavanie operdcii zvarania s otvorenym zvaracim pristrojom.

Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a vratte ich do

pdvodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujicimi sa su¢astami alebo

so sucastami, ktoré mézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vsetky vodice stahovacimi
paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostatocne vzdjomne oddelte pripojenia
primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov sekundarneho vinutia.

Pouzite vietky origindlne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

fif UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO PRISTROJA

16. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE SYSTEMATICKE KONTROLY
ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, CI:

- Prihlavnom vypinaciv polohe,ON” je rozsvietena prislusnd kontrolka; v opa¢nom pripade
je problém obycajne v napajacom vedeni (kéble, zasuvka a/alebo zastrcka, poistky, atd.).
Nie je aktivovany alarm, signalizujuci aktivaciu tepelnej ochrany, spdsobenu prepatim
alebo podpétim alebo skratom.

Uistite sa, Ze ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zékladného a pulzného prudu; v
pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie pristroja prirodzenym
sposobom, skontrolujte ¢innost ventilatora.

Skontrolujte napéjacie napétie: ked' je napatie prilis vysoké alebo prilis nizke, zvéraci
pristroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvéracieho pristroja nie je pritomny skrat: v takom pripade
pristupte k odstraneniu jeho pricin.

Je spravne vykonané zapojenie zvéracieho obvodu, s osobitnym dérazom na skuto¢né
pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho, aby bol medzi ne vlozeny izola¢ny material
(napr. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn a v sprdvnom mnozstve.
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HUZALOS HEGESZTOGEP MIG-MAG ES FLUX, TIG, MMA [VHEGESZTESHEZ
PROFESSZIONALIS ES IPARI HASZNALATRA.

Megjegyzés: A kovetkezd szévegben a “Hegesztogép” kifejezést alkalmazzuk.

1.AZ [VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztogép kezeléje kellé informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép biztos
hasznalatarol valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos kockazatokroél,
védelmi rendszabalyokrdl és vészhelyzetben alkalmazando eljarasokrol.

(Vegye figyelembe az "EN 60974-9: lvhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és
lizemeltetés” szabvanyt is).

AN

- A hegesztés aramkorével val6 kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator altal

létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi

miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és

kapcsolatat az aramellatasi hal6zattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalédott részeinek pétlasat megel6zéen a hegesztégépet ki kell

kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal el6iranyzottaknak megfelel6en kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztogép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet

osszekapcsolva.

Meg kell gy6z6dni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul csatlakozik

afoldeléshez.

Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esdés idoben valo

hasznalata.

- Tilos olyan kabelek haszndlata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlak 2] lazult

e\ /N

- Nem hajthato végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek gyulékony
folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

- Elkeriilend6 az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek tisztitasara
klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok kozelében valé
hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is (amennyiben
hasznalatos).

A HEGESZTESI FUSTOK VESZELYESEK LEHETNEK

A hegesztés soran keletkezd fiistok mérgezé gazokat és gdzoket tartalmaznak.
A hegesztési fiistok rakkelté anyagokat tartalmaznak, mint

ahogy azt az IARC (Nemzetkozi Rakkutaté Ugynokség) 118. sz. monogrifidja
meghatarozza.

A hegesztési fiistok toxicitasa a kovetkezo tényezoktol fiigg:

- a hegesztéshez felhasznalt fémek;

- elektrodak és hegeszt6 huzal;

- bevonatok;

- tisztitészerek, zsiroldok és hasonlé termékek;

- alkalmazott hegesztési eljaras.

Minden kezelonek be kell tartani az alabbiakban felsorolt szabalyokat

a hegesztési fiistok belélegzésének minimalisra csokkentése érdekében:

- tartsa tavol a fejét az esetleges hegesztési fiistoktol;

- nelélegezze be azilyen fiistoket;

- biztositson megfelel6 Iégaramlast vagy a hegesztési fiistok eltavolitasara alkalmas
eszkozoket az iv kdzelében;

- motoros ventilatoros légzokésziilékkel ellatott hegesztdpajzsot hasznaljon, ha a
szell6zés elégtelen.

Az EU 2019/130 iranyelvnek valé megfelelés céljab6l: a munkavallaloknak

a munkavégzés folyaman rakkelté vagy mutagén anyagokkal kapcsolatos

kockazatokkal szembeni védelme érdekében a hegesztési fiistokre vonatkozo

expozicios hatarértékek értékeléséhez szisztematikus megkozelitésre van sziikség az

Osszetétel, a koncentracio és az expozicié idétartama szerint.

0L0®

Megfelel6 elektromos szigetelést alkalmazzon a hegesztépisztolynal, a
megmunkalas alatt all6 darabndl és a kozelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvaldsithaté akkor, ha a célnak megfelelé6 védokesztyiit,
védocipot, fejfedot és védoruhazatot visel valamint szigetel6 jarélapokat vagy
szonyegeket hasznal.

Az ultraibolya sugarzas rakkeltd, amint aztazIARC 118. monografiajais megallapitja;
ezenkiviil az ultraibolya és az infravoros sugarzas karosithatja a szemet és égetheti
abért.

Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak megfelel6é

kedé

szlir6kkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak megfelel6 védémaszkokra vagy
fejpajzsokra vannak felszerelve.
és hegeszto kesztyiit (ami az UNI EN 12477-nek megfelel), megakadalyozva a bor
felhamrétegének kitételét a hegesztéiv altal gerjesztett, ultraibolya és infravoros
személyekre is nem visszaveré arnyékolasok vagy védofiiggonyok hasznalataval.
Zajszint: Ha a kulonosen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85 dB(A)
tapasztalhato, akkor kotelezé a megfelel6, egyéni védofelszerelések hasznalata (1.
Tabl.).
EMEF '
SAFE
Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram lokalizalt elektromos
és magneses mezoket (EMF) hoz létre. A hegesztéaram egy EMF mez6t alakit ki a
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (példaul pacemaker, Iélegeztetd
berendezések, fémprotézisek stb.) interferalhatnak.
meg kell tiltani a hegesztgép hasznalati térségének megkozelitését vagy fel kell
mérni a hegeszt6 dolgozdkra voantkozo, egyéni kockazatot.
meghatarozzak az ipari kornyezetben professzionalis célbél valé, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek
vonatkoznak.
Minden kezelonek be kell tartani az alabbiakban felsorolt szabalyokat a hegeszto
- kozelitse egymashoz a hegesztékabeleket. Régzitse azokat ragasztészalaggal,
amikor lehetséges;

Hasznaljon megfeleld, tlizallé védéruhazatot (ami az UNI EN 11611-nek megfelel)
sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a hegesztéiv kdzelében tartozkodo, egyéb
értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié szint (LEPd)
()
AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK
hegeszt6 aramkor és maga a hegesztogép kornyékeén is.
Azilyen késziilékeket viselok szamara felel6 ovinté:; ket kell hozni. Példaul
Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyoknak, amelyek
a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé kitételére
aramkornél az EMF tereknek valo kitétel minimalisra csokkentése érdekében:
- tartsa a fejét és a torzsét a lehet legtavolabb a hegeszté aramkortol;
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soha ne csavarja a hegesztokabeleket fémtargyak vagy a teste koré;

ne hegesszen gy, hogy a teste a hegeszt6 aramkor kozott van;

tartsa mindkét hegesztokabelt a teste mellett ugyanazon az oldalon;
csatlakoztassa ahegesztdaram visszavezetd kabeléta hegesztendé munkadarabhoz
alehetd legkozelebb a készitendd varrathoz;

ne hegesszen a hegesztégép kozelében;

minden kezelének fenn kell tartani a szitkséges minimalis tavolsagokat, ahogy az
EMF adatlapon meg van jelolve;

az EMF forrastol valo6 tavolsag egy olyan ponton, amelyen tul a kitétel amegengedett
minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d = 15 cm.

- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvany kovetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari kérnyezetben, professzionalis célbdl vald, kizarélagos
felhasznédlast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valo
megfelelése a lakdépiiletekben és a haztartasi céli hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségli taphal6zathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.
Egy . Felel6s szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas - vészhelyzet
esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités
és Uzemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miszaki védelmi
eszkozoket.
Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet vagy a huzaladagolét
a dolgozo tartja meg (pl. hevederszijak segitségével).
TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezel6dobogon tartézkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG: amennyiben egy
munkadarabon tobb hegesztogéppel, vagy tobb - egymassal elektromosan
osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két kiilonboz6 elektrédtarto
vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi fesziiltség generalédhat,
melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a miiszeres mérést
annak megallapitasahoz, hogy kockazat fenndll-e és alkalmazni tudja az "EN
60974-9: Ivhegeszto berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.9
pontjaban megjelolt, megfelel6 védelmi intézkedéseket.

EGYEB KOCKAZATOK
BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfelelé hordképességii vizszintes
feliileten kell elhelyezni; ellenkez6 esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padlozat
stb.) fennall a billenés veszélye.

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem eldiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cs6berendezésének fagytalanitasa).

EGESI SERULESEK KOCKAZATA

A hegesztogép egyes részei (hegesztopisztoly, elektrodatarté-fogo) és a mellettiik
lévé teriiletek 65°C-nal magasabb homérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védoéruhazatok viselete sziikséges.

Hagyja lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot, mielétt hozzaérne!

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép egynél tobb kezeld altal
torténd, egyidejii hasznalata veszélyes.

A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig régzitse a gazpalackot a véletlen leesésének
megakadalyozasara alkalmas eszk6zokkel (ha hasznalva van).

Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa el6tt a védelmeknek, és a
hegesztégép burkolata-, valamint a huzal ad kezete elmozdithaté részeinek
a helyiikon kell lennitik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban lévé részen valé kézi
beavatkozast, példaul:

- A gorgok és/vagy huzalvezetdk cseréjét;

- A huzal gorgékbe valé behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgok és a hajtomiivek, valamint az alattuk l1évé teriiletek tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT HEGESZTOGEPPEL
KELL VEGEZNI.

KORNYEZETI FELTETELEK (EN 60974-1)
- Csak a kdvetkezé kornyezeti feltételek mellett hasznalja a hegesztégépet:
« kornyezeti hémérséklet -10°C és 40°C kozott;
- alevego relativ paratartalma 50%-nal nem magasabb 40°C-on;
« alevego relativ paratartalma 90%-nal nem magasabb 20°C-on;
« A kodrnyezo levegonek poroktél, savaktol, gazoktdl vagy korroziv anyagoktdl stb.
mentesnek kell lennie.

TAROLAS

- Helyezze a gépet és a tartozékait (csomagolassal vagy anélkiil) fedett helyiségbe.

- A kornyezeti homérséklet -20°C és 55°C kozott legyen.

Folyadékos hiitéegységgel felszerelt gép és 0°C-nal alacsonyabb kornyezeti
hoémérséklet esetén: a gyarté altal javasolt fagyallo folyadékot hasznalja vagy
teljesen iiritse ki a folyadékot a hidraulikus rendszerbél és a tartalybol.

1 P

Mindig megfeleléen gondoskodjon a gép ned szennyezédéssel és

korroézioval szembeni védelmérél.

h:¢

mmmm ARTALMATLANITAS

Ne artalmatlanitsa a hegesztégépet a rendes haztartasi hulladékok kozé keverve a
hasznos élettartama végén.

A felhasznalo felelésségébe tartozik ezen elektromos berendezés artalmatlanitasa
az elektromos berendezések artalmatlanitasara vagy ujrahasznositasara kijelolt
gytjtohelyeken vagy forduljon ahhozaziizlethez, amelyben megvasarolta a terméket.
Ez a rendelkezés csak az Eurépai Unio teriiletén lévo berendezések artalmatlanitasara
vonatkozik (WEEE).
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2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép egy ivhegeszté dramforras, amelyet kilondsképpen szénacélok vagy
enyhén 6tvozéttacélok CO, védbgazzal vagy Argon/CO, keverékgazzal, témor vagy porbeles
(toltstt) elektrodahuzalok felhasznalasaval torténd, MAG hegesztéséhez készitettek.
Ezenkivil alkalmas rozsdamentes acélok Argon gazzal + 1-2% oxigénnel, aluminium és
CuSi3, CuAl8 (forrasztas) Argon gazzal, a hegesztendé munkadarabnak megfeleld, analizis
elektrodahuzalok felhasznaldsaval torténd, MIG hegesztéséhez.

Lehetséges Flux védégaz nélkiili hasznalathoz alkalmas, porbeles huzalok alkalmazasa is,
beallitva a hegesztépisztoly polaritasat a huzal gyartoja altal eléirtak alapjan (csak 180A-s
és 200A-s valtozatoknal).

Kulonosen javasolt konnydfémszerkezeti gyartasokndl és karosszériamdhelyekben térténé
felhasznaldsokhoz, horganyzott lemezek, high stress (magas faradasi hatarérték), inox és
aluminium hegesztéséhez. A SZINERGIKUS m(ikodés biztositja a hegesztési paraméterek
gyors és konny( bedllitasat, mindig garantalva a hegesztési minéség és az iv kiemelt
ellenérzését (OneTouch Technology).

A hegesztégép, ahol eldirt (lasd 1. tabl.), alkalmas valamennyi acél (szénacélok, alacsony
otvozetek és magas Otvozetek) és nehézfém (réz, nikkel, titanium és ezek Otvozetei)
tiszta Ar védégézzal (99.9%) torténd, egyendramu (DC) TIG hegesztéséhez is érintéses
ivgyUjtassal (LIFT ARC {izemmdd), vagy Argon/Hélium keverékekkel megval6sulo,
kilonleges alkalmazasokhoz. Ezenkiviil alkalmas bevont elektrédék (rutilos, savas, bazikus)
egyenaramu (DC) MMA elektrodés hegesztéséhez is.

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

MIG-MAG

- Szinergikus (automatikus) vagy kézi mdkodés;

- alkalmas szinergikus gorbék;

- Huzalsebesség, fesziiltség és hegesztéaram megjelenitése LCD kijelzén;

- 2T, 4T, spot m(ikodés kivalasztasa;

- Szabélyozasok: huzal felfutési id6, elektronikus reaktancia, huzal visszaégési id6 (burn-
back), utégaz;

- Polaritas felcserélése MIG-MAG/BRAZING GAZZAL vagy GAZ NELKULI/FLUX hegesztéshez
(csak 180A-s és 200A-s valtozatoknal).

- Metrikus vagy angolszasz rendszer bedllitasa.

TIG (lasd 1. tablazat)
- LIFT gyujtas;
- Hegesztéfesziiltség és -dram megjelenitése LCD kijelzén.

MMA (lasd 1. tablazat)

- Arc force, hot start szabalyozas.

- VRD berendezés.

- Leragadas védelem.

- A hegesztéaram fliggvényében javasolt elektréda dtméréjének megjeldlése;
- Hegesztéfeszultség és -dram megjelenitése LCD kijelzén.

VEDELMEK

- Termosztatikus védelem;

- Védelem a hegeszt6pisztoly és a test kozotti érintkezésbdl eredd, véletlen révidzérlatok
ellen;

- Védelem a rendellenes feszlltségek ellen (tul magas vagy tul alacsony tapfesziiltség);

- Anti-stick védelem (MMA).

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- Hegesztépisztoly;

- Foldelt fogoval kiegészitett, visszacsatlakozo kabel;
- Hegesztépisztolytartd allvany (ahol eldirt).

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Argon palack adapter;

- Kocsi (csak 180A-s és 200A-s véltozatoknal);
- Automata sotétedésu fejpajzs;

- MIG/MAG hegesztbkészlet;

- MMA hegeszt6készlet;

- TIG hegeszt6készlet.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznélatara és teljesitményére vonatkozé6 minden alapveté adat a

jellemz8k tablazatédban van feltiintetve a kévetkezd jelentéssel:

A Abr.

1- Azivhegesztégép biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

2- Agyartd neve és cime.

3- Amodell neve.

4 - Ahegesztégép belsé szerkezetének jele.

5- Atervezett hegesztés folyamatéanak jele.

6- S jel: azt jeldli hogy végrehajtdsra kerlilhetnek hegesztési mdlveletek olyan
kornyezetben is, ahol az aramiités megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy fémtomegek
kozvetlen kdzelében).

- Az dramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfazisu fesziiltség,
3~ : hdromfazisu fesziiltség.

8- A burkolat védelmének foka.

9- Az aramellatasi vezeték jellemz6 adatai:

- U, :Ahegeszt6gép aramellatasanak valtozo fesziiltsége és frekvenciaja (megengedett
hatar £10%).
-1 : Az aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.
- Im, “ Aténylegesen adagolt aram.
10- A hegesztés daramkorének teljesitményei:
- U, : maximélis Uresjérasi feszliltség (a hegesztés aramkore nyitott).
- /U, : az dram és a megfeleld fesziiltség, melyet a hegesztégép szolgdltathat a

~N
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hegesztés sordn normalizalt.

- X : a kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép megfelelé dramot
képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban kertl kifejezésre 10 perces id6kor alapjan
(pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitds, és igy tovabb). Abban az esetben, ha a
kihasznalasi faktorok (40° C -os kdrnyezetben) meghaladottak hévédelmi beavatkozas
kerll meghatérozasra (a hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig a
hémérséklet nem tér vissza a megengedett hatérig).

- A/V-A/V : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfelel fesziiltségéhez
vald szabalyozasi tartomanyat mutatja).

11-A hegesztés azonositasat szolgald lajstromjel (nélkulozhetetlen a muszaki
segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtdsdhoz, a termék eredetének
felkutatdsahoz).

12-—= : A késleltetett mlikodésl olvaddbiztositék azon értéke, mely a vezeték
védelméhez irdnyzandé elé.

13- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsédga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltlintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6nok tulajdonaban
4llé hegesztégép pontos értékei és miiszaki adatai a hegesztégép tablajan talalhatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK

- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.).

- MIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.).

- TIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 3. tablazat (3. TABL.).

- ELEKTRODATARTO FOGO: lasd 4. tablazat (4. TABL.).

- ATLAGOS HUZAL- ES HEGESZTESI GAZ FOGYASZTAS: lasd 6. tablazat (6. TABL.).
A hegesztégép sulya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. A HEGESZTOGEP LEIRASA
4.1 ELLENORZG, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK.

4.1.1 HEGESZTOGEP (B, B1, B2, B3 4bra)

Az eliils6 oldalon:

1- Ellen6rzé panel.

2- Hegesztokabel és -pisztoly.

3- Foldeléshez visszacsatlakozo kabel és szoritdkapocs.

4- Hegesztépisztoly csatlakozo.

5- Pozitiv gyorscsatlakozo (+) a hegesztékabel csatlakoztatasdhoz.
6- Negativ gyorscsatlakozé (-) a hegesztékabel csatlakoztatédsahoz.
7- A hegesztdpisztoly csatlakozohoz bekotott gyorscsatlakozo dugé.
8- Hegesztopisztoly csatlakozo (T2).

9- Hegesztkabel és -pisztoly (T2).

10- Hegesztékabel és -pisztoly (T3).

A hétsé oldalon:

11- Fékapcsolé ON/OFF.

12- Védbgézcsé csatlakozo.

13- Tapkabel.

14- T2 hegesztdpisztoly védbgazesé csatlakozo.
15- T3 hegesztépisztoly véddgazcsé csatlakozo.

A csévetarto rekeszen (ahol elirt):

16- Pozitiv szoritokapocs (+).

17- Negativ szoritokapocs (-).

MEGJ. Polaritas felcserélése FLUX hegesztéshez (gaz nélkiili).

4.1.2 A HEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C abra)
1- a MIG-MAG (SZINERGIKUS vagy KEZI), TIG vagy MMA hegesztési eljaras kivélasztasa, ha

be van nyomva

SZINERGIKUS MIG-MAG:

- A hegesztési teljesitmény beallitasa.

KEZI MIG-MAG:

- A huzal adagolési sebesség bedllitasa.

TIG (ahol el6irt):

- A hegesztéaram beéllitasa.

MMA (ahol eléirt):

- A hegesztéaram beéllitasa.

2- Habe van nyomva,
hozzaférést.
SZINERGIKUS MIG-MAG:
- A hegesztési varrat beallitasa (ivhosszusag)

KEZI MIG-MAG:

- A hegesztési varrat bedllitasa (hegesztési fesziiltség)
TIG:

- Nem engedélyezett.

MMA:

- Nem engedélyezett

3- LCD kijelzé

4- aT1,T2,T3 hegesztdpisztoly kivalasztasa, ha be van nyomva.

5- Bedllitott T1, T2, T3 hegesztépisztoly kijelzé led.

lehet6vé teszi a gépben elére bedllitott programokhoz vald

5. OSSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT ELEKTROMOS

BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A

TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT HEGESZTOGEPPEL VEGEZZEN EL.
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY KEPESITETT
DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

D abra (180A-s valtozat kerekekkel)
D1 abra (270A-s valtozat)
D2, D3 abra (3 hegesztopisztolyos valtozat)
Csomagolja ki a hegesztégépet, végezze el a csomag tartalmét képezé, kiilonallé részek
Osszeszerelését.

Visszacsatlakozé kabel-fogo 6sszeszerelése E Abra

Hegesztékabel - elektrédatarté-fogo osszeszerelése F ABRA
Hegesztdpisztolytart6 akaszté osszeszerelése (ahol eléirt) G ABRA
5.1 AHEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatdrozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly médon, hogy ne legyenek akadalyok
a hltélevegd bevezet6 és kivezet6 nyilasai el6tt; gyéz6djon meg arrdl, hogy a gép nem tud

beszivni elektromosan vezetd porokat, korroziv gézoket, nedvességet, stb.
Tartson fenn legalabb 250 mm szabad teret a hegesztégép kordil.

A FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a sulyanak megfelel6 teherbirasu, sik
feliiletre a felborulas vagy veszélyes elmozdulasok elkeriilése végett.

5.2 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

- Barmilyen villamos 6sszekottetés létesitése eltt ellendrizze, hogy a hegesztégép tablajan
feltiintetett adatok az Oszeszerelés helyén rendelkezésre &ll6 haldzati fesziltség és
frekvencia értékeknek megfelelnek.

- A hegesztégépet kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

- A kozvetett érintkezés elleni
differencialkapcsoldkat hasznalja:

- Atipust ( ) az egyfazisu gépekhez.

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése érdekében ajanlatos
a hegeszt6gép csatlakoztatdsa a taphéldzat olyan interfész pontjaihoz, amelyek kisebb
impedanciat mutatnak, mint: Zmax = 0.24 ohm.

- A hegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvéany kdvetelményei.

Ha a hegesztégépet egy kdzlizemi tdphéldzatba csatlakoztatjak, akkor a beszerel6 vagy
a felhasznalé felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégépet be lehet-e
kotni vagy sem (sziikség esetén kérje ki az elosztd halozat kezeldje véleményét).

védelem biztositdasdhoz az aldbbi tipusu

5.2.1 Csatlakoz6dugo és aljzat

(1~)

Csatlakoztassa a tapkdabel csatlakozodugojat egy biztositékokkal vagy automata
megszakitéval ellatott, halézati csatlakozdaljzathoz; az adott foldelékapcsot a tapvonal
foldvezetékéhez (sarga-zold) kell bekotni.

(3~)
Kosse 6ssze a haldzati dramforras kabelét egy megfelelé méretl normal csatlakozdval (3P
+ P.E) és biztositson egy olyan hélézati csatlakozot, amely rendelkezik olvadébiztositékkal
vagy automata kapcsoldval; az erre a célra szolgélé foldelévéget a (sarga-zold szind)
foldel6vezetékre kell rakapcsolni.
Atéabldzat (1. TAB.) feltlinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra vonatkozé amperértékeket,
melyeket a hegeszté altal kibocsatott legnagyobb névleges aram illetve a névleges
tapfesziltség alapjan valasztottak ki.
FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviill hagyasa
hatastalanna teszi a gyart6 altal beszerelt, biztonsagi rendszert (I osztaly),
amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl.
elektromos aramiités) és dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozéan.

5.3 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI
5.3.1 Jotanacsok

GY6ZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Az 1. tdblazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszt6 kabelekhez javasolt értékeket (mm>-ben) a

hegesztégép éltal kibocsatott, maximalis dram alapjan.

Ezenkivil:

- Teljesen csavarja be a hegesztékdbelek konnektorait a gyorscsatlakozé-aljzatokba
(ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz; ellenkezé esetben a
konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely azok gyors kdrosodasat és a hatékonysaguk
romlasét okozza.

- Alehetd legrévidebb hegesztékabeleket haszndlja.

- Kertlje az olyan fémszerkezetek hasznélatat a hegesztéaram visszavezetd kabel helyett,
amelyek a megmunkalas alatt 1évé darab részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a
biztonsagot és nem kielégité eredményeket nyujthat a hegesztésben.

i‘i FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK VEGREHAJTASA ELOTT

5.3.2 A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MIG-MAGU ZEMMODBAN

5.3.2.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz (ha hasznalva van)

A kocsi tartolapjara helyezhet6 gazpalack: max. 30kg (ahol eléirt).

Csavarozza be a nyomdascsokkent6t (¥) a gazpalack szelepéhez ugy, hogy helyezze
kozéjik a kiegészitéként nyujtott, sz(ikité elemet, amikor Argon gazt vagy Argon/CO
,gazkeveréket hasznal.

Csatlakoztassa a gdz bemeneti csdvet a szlikit6hoz és szoritsa meg a bilincset.

Lazitsa meg a nyomdascsokkenté szabalyozdgylirlijét a palack szelepének megnyitasa
elétt.

(*) Kiilon megvasarolandé kiegészitd, ha nincs a termékhez mellékelve.

5.3.2.2 A hegesztéaram visszavezetd kabelének csatlakoztatasa
A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ra van helyezve, a lehet6 legkozelebb az elkészitendé illesztéshez.

5.3.2.3 Hegesztopisztoly
Készitse el6 az elsé huzalbevezetéshez tgy, hogy vegye le a fuvokat és az érintkezcsovet a
huzalkivezetés elésegitéséhez.

5.3.2.4 Belsé polaritas felcserélése (ahol elirt)
B abra

- Nyissa ki a tekercstarto rekesz ajtajat.
- MIG/MAG hegesztés (géz):

- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a piros szoritokapocshoz (+) (B-16 dbra)

- Csatlakoztassa a fogd visszavezetd kabelt a negativ gyorscsatlakozé aljzathoz (-) (B-17

abra)

- FLUX hegesztés (gaz nélkiil):

- Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly kabelét a fekete szoritokapocshoz (-) (B-17 &bra).

- Csatlakoztassa a fogo visszavezetd kabelt a pozitiv gyorscsatlakozéhoz (+) (B-16 abra).
- Zéarja be a csévetarto rekesz ajtajat.

5.3.2.5 Kiilsé polaritas felcserélése (ahol el6irt)
B abra

MIG/MAG hegesztés (gaz):

- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a hegesztdpisztoly csatlakozoéhoz (B-4 dbra).
Csatlakoztassa a gyorscsatlakozé dugét (B-7 abra) a pozitiv gyorscsatlakozé aljzathoz (+)
(B-5 abra).

- Csatlakoztassa a fogd visszavezetd kabelt a negativ gyorscsatlakozé aljzathoz (-) (B-6
é&bra).

FLUX hegesztés (gaz nélkdil):

- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a hegesztdpisztoly csatlakozohoz (B-4 dbra).
Csatlakoztassa a gyorscsatlakozd dugét (B-7 abra) a negativ gyorscsatlakozoé aljzathoz (-)
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(B-6 abra).
- Csatlakoztassa a fogo visszavezetd kabelt a pozitiv gyorscsatlakozohoz (+) (B-5 &bra).

5.3.3 A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI TIG UZEMMODBAN

5.3.3.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkentét a gézpalack szelepéhez gy, hogy helyezze kdzéjiik a
kiegészitéként nyujtott, szikité elemet, ha arra sziikség van.

Csatlakoztassa a gdz bemeneti csovet a sz(ikit6hoz és szoritsa meg a tartozékként nyujtott
bilinccsel.

- Lazitsa meg a nyomascsokkenté szabdlyozégydirdjét a palack szelepének megnyitasa
elétt.

Nyissa meg a palackot és allitsa be a gz mennyiségét (I/perc) a tdjékoztatd felhasznélasi
adatok szerint, lasd a tablazatot (5. TABL.); a gdzaramlas esetleges médositasait végre
lehet hajtani a hegesztés folyaman, allitva a nyomascsokkento gyurijén. Vizsgélja meg a
csovek és a csatlakozasok zarasat.

FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.3.3.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ra van helyezve, a leheté legkdzelebb az elkészitendé illesztéshez. Ezt a kdbelt a (+) jellel
ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-5 abra).

5.3.3.3 Hegesztopisztoly
- Vezesse be az dramvezetd kabelt a megfelel gyorsszoritdba (-) (B-6 dbra). Csatlakoztassa
a hegesztépisztoly gézcsdvét a palackhoz.

5.3.4 HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MMA UZEMMODBAN
Majdnem minden bevont elektrédat a generator pozitiv pélusdhoz (+) kell csatlakoztatni;
kivételt képeznek a savas bevonatu elektrodék, azokat a negativ pélushoz (-) kell bekétni.

5.3.4.1 Hegesztokabel elektrodatarto-fogo csatlakoztatasa
Helyezzen a kébelvégre egy specidlis szoritot, amely az elektroda fedetlen részének
szoritasara szolgal. Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-5 abra).

5.3.4.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez. Ezt a kdbelt a (-) jellel
ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-6 abra).

5.4 HUZALTEKERCS BERAKASA (H, H1, H2 &bra)
FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK MEGKEZDESE
ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN
KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT.
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A HUZALVEZETO BURKOLATA
ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E AZ ON ALTAL ALKALMAZNI
KIVANT HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK, VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E
OSSZESZERELVE.
- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.
A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6zédni arrél, hogy a motor htizasanak
covekje jol agyazddik be a meghatarozott nyilasba (1a).
Ki kell oldani a nyomas ellengorgéjét/ellengdrgéit és el kell tavolitani azt/azokat a lejjebb
1évé gorg6tél/gorgoktsl (2a).
Ki kell oldani a huzal végét, megréviditeni annak deformalt szélsé részét egy szélheg
nélkali pontos véagassal; az 6ra jarasaval ellentétes irdnyba forgatni a tekercset, és
beilleszteni a huzalvéget a huzalvezeté kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve azt
a faklya bekotésének huzalvezetdjébe (2c).
Ujbdl el kell helyezni az ellengérgét/ellengérgéket, beszabalyozva szamukra egy kézepes
nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal pontosan helyezkedik el az aluls6 goérgé
horonyaban (3).
Ki kell emelni a fuvokat és az érintkezé tomléjét (4a).
Ellenérizze, hogy a vontato tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt huzal minéségénak.
(2b).
Csatlakoztatni kell a hegeszté villasdugdjat az aramellatds csatlakozéjahoz, be kell
kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a faklya-, vagy a huzalelotolds gombjat a
kapcsolétablan (amennyiben az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal vége-
végigfutva a huzalvezetd teljes burkolatdn- 10-15 centiméternyire elhagyja a faklya elllsé
részét, majd elengedni a nyomégombot.
FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos fesziiltség alatt all és
mechanikai erének van kitéve; amennyiben tehat nem keriilnek
alkalmazasra megfelel6 dvintézkedések, fennall az aramiités, sériilések, és
az elektromos ivek élez6désének veszélye.
Nem szabad a féklya csényilasét a test felé iranyitani.
- Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kozeliteni.
Vissza kell szerelni a faklyéra az érintkez6 tomlot és a fuvokat (4b).
- Ellendrizni kell a huzal el6tolasanak szabalyossagat: a gérgék nyomasanak és a motor
fékezésének lehetd legalacsonyabb értékét kell megallapitani ellendrizve, hogy a huzal
nem csuszik be a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitdsatél nem lazulnak meg
tulsdgosan a huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének kovetkeztében.
Meg kell réviditeni a fivékabdl kimené huzal szélsé részét 10-15 miliméterrel.
- Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

6. MIG-MAG HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA
6.1 SHORT ARC (ROVID iV)

A huzal olvaddsa és a csepp levdlasa a huzal hegyénél egymdsutani rovidzarlatok
kovetkeztében torténik meg az dmledékfirdében (masodpercenként 200 alkalomig). A
huzal szabad hosszusaga (stick-out) rendszerint 5 és 12mm kozott van.

Szénacélok és alacsony 6tvozeteik
- Hasznalhaté huzalok atméréje:

- Felhasznalhat6 gaz:
Rozsdamentes acélok

- Hasznalhaté huzalok atméréje:

- Felhasznalhaté gaz:

Aluminium és CuSi/CuAl

- Hasznalhaté huzalok atméréje: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm csak a 270A-s valtozatnal)
- Felhasznalhaté gaz: Ar
Porbeles huzal

- Hasznalhaté huzalok atméréje:
- Felhasznalhaté gaz:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm csak 270A-s valtozatnal)
CO, vagy Ar/CO keverékgazok

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm csak a 270A-s véltozatnal)
Ar/0, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgazok

0.8-0.9-1.2mm
Nincs

6.2 VEDOGAZ
Lasd 6. TABL.

7. MIG-MAG MUKODESI MOD SYN
7.1SZI IKUS i 6dban valé miikodés

Miutén a felhasznalé meghatérozta az olyan paramétereket, mint az anyag, a huzal atméréje
@, a gaz tipusa n a hegesztégép automatikusan beallitodik a kilonféle elmentett,

szinergikus gorbék altal megszabott, optimalis m(ikodési feltételekre. A felhasznalonak csak
az anyag vastagsagat kell kivélasztania a hegesztés elkezdéséhez (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD kijelz6 SZINERGIKUS iizemmédban (L abra)

MEGJ. M}nden megjelenithetd és kivalaszthaté érték az elére megszabott hegesztés

tipusatdl figg.

1- Szinergikus mdkodési mod ;

2- Hegesztend6 anyag. Rendelkezésre &ll6 tipusok: Fe (acél), Ss (inox acél), AIMg, AlSi,
(aluminium), CuSi/CuAl (horganyzott lemezek - hegesztéses keményforrasztésf, Flux
(porbeles huzal - GAZ NELKULI hegesztés);

3- Afelhasznélandé huzal &tmérdje;

4- Javasolt védégaz;

5- A hegesztendé anyag vastagsaga;

6- Anyagvastagsag grafikus kijelz6;

7- Hegeszt6varrat forma grafikus kijelzo;

8- Hegesztési értékek:

{g huzaladagolési sebesség;

m hegesztési fesziiltség;

n hegesztéaram.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 A paraméterek beallitasa

A C-2 gomb legalabb 1 masodpercig tarté benyomasaval hozza lehet férni a gépben elére
beallitott programokhoz.

A C-2 szabalyozégomb elforgatasaval futtatni lehet minden programot (PRG 01. 02. stb.).
Vélassza ki a meghatdrozott programot ugyanazon szabalyozégomb benyomasa majd
elengedése utjan. A hegesztégép automatikusan beallitédik a memorizélt szinergikus gorbék
altal meghatérozott, optimalis mikodési feltételek kozé. A felhasznalonak csak az anyag
vastagsagat kell kivalasztania a C-1 szabdlyozégomb segitségével a hegesztés elkezdéséhez.
A hegesztési fesziiltség és a hegesztéaram a kijelzén csak a hegesztés folyaman jelennek meg.

7.1.3 A hegesztévarrat formajanak szabalyozasa

A hegesztévarrat formajanak szabalyozésa a szabalyozégomb segitségével torténik (C-2
4bra) amely szabdlyozza az ivhosszusagot, tehat megszabja a magasabb vagy alacsonyabb
hémérséklet bevezetését a hegesztéshez.

A szabdlyozasi skdla -10 + 0 + +10 kozott valtozik; az esetek nagy tobbségében a
szabalyozégomb kozépsé pozicidba allitasaval (0, Hk ) egy optimalis alapbeallitast értink el

(az érték megjelenik az LCD kijelzén a hegesztévarrat grafikus jelétdl balra és egy elére
meghatdrozott id6 utan eltdnik).

A szabélyozégomb elforgataséaval (C-2 abra), a hegesztés formajanak grafikus abrazolasa
véltozik a kijelz6n ugy, hogy domborubb, laposabb vagy homortbb eredményt mutat.
Domboru forma. xH:‘. Ez azt jelenti, hogy kismértékl hébevezetés van, tehat a hegesztés
+hidegnek” mindsiil, kismértéki behatolassal; ezért forgassa el a szabalyozégombot az
Orajarassal megegyezé irdnyban a nagyobb hdébevezetés eléréséhez, amely nagyobb
olvaddssal jar6 hegesztést eredményez.

Homoru forma. xH:‘. Ez azt jelenti, hogy nagymértékii hébevezetés van, tehat a hegesztés
tulsagosan, melegnek”mindsdil, tul nagy behatoldssal; ezért forgassa el a szabalyozégombot
az drajérassal ellentétes iranyban a kisebb olvadas eléréséhez.

7.1.4 ATC médozat (Advanced Thermal Control)

Automatikusan aktivalodik, amikor a bedllitott vastagsag 1.5 mm-nél kisebb vagy azzal
egyenlé.

Leiras: a hegeszt6iv kilonleges pillanatnyi ellenérzése és a paraméterek rendkiviil gyors
kijavitasa a minimalisra csokkentik a Short Arc atviteli izemmad jellegzetes cstcsaramait
a hegesztend6 darabra torténd, csokkentett hdatvitel elényére. Az eredmény egyrészrél az
alapanyag kismértéku alakvaltozésa, masrészrél a hozaganyag folyamatos és preciz atvitele,
konnyen alakithaté hegesztési varrat elkészitésével.

Elényok:

nagyon egyszer( hegesztések vékony vastagsagokon;

az alapanyag kismérték(i alakvaltozasa;

stabil iv alacsony dramokon is;

gyors és preciz ponthegesztés;

egymastdl tavol tartott lemezek kdnnyitett egyesitése.

7.1.5 Halad6 paraméterek beallitasa: 1. MENU (M abra)

A haladé paraméterek bedllitasi mentjéhez valé hozzaféréshez egyidejlleg nyomja be
a szabalyozégombokat (C1 dbra) és (C2 &bra) legalabb 1 mésodpercig majd engedje ki
azokat. Az 1. MENU megjelenésekor Ujbdl nyomja be. Minden paraméter beallithaté a kivant
értékre, elforgatva/benyomva a szabéalyozégombot (C2 abra) a mentiibdl valé kilépésig.

8|S
E : huzal felfutasi ido korrekcié (M-1 abra)

Lehetévé teszi a huzal inditasi felfutas korrekciojat a hegesztévarratban esetleg kialakulo,
kezdeti felgytilemlés megakadalyozasahoz. Beallitas - 10 % -tdl + 10 % -ig. Gyari érték: 0 %

E : elektronikus reaktancia korrekcié (M-2 abra)

Egy magasabb érték melegebb hegesztési fiirdét eredményez. Szabélyozas - 10 %-tdl (gép
kevés reaktanciaval) + 10 %-ig (gép sok reaktancidval). Gyari érték: 0 %

E : burn-back korrekcié. (M-3 abra)

Lehet6vé teszi a huzal visszaégési idejének szabdlyozasat a hegesztés leallasanal. Beallitas -
10 % -tdl + 10 % -ig. Gyari érték: 0 %

’U : Utégaz. (M-4 abra)
Lehet6vé teszi a védbgaz dramlasi idejének bedllitasat a hegesztés leallasatol kezdédden.
Szabalyozas 0-t6l 10 masodpercig. Gyari érték: 1 mperc.

g} : Huzalsebesség korrekcié (M-5 Abra)
Lehet6vé teszi a huzal adagoldsi sebességének novelését vagy csokkentését a kijelzén
megjelenitett értékhez képest. Szabalyozés -3 és +3m/perc kdzott. Gyari érték: 0 m/perc.
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7.2 KEZI ii 6dban valé miikédé m

A felhasznal6 személyre szabhat minden hegesztési paramétert.

7.2.1 LCD kijelzé KEZI iizemmédban (N abra)
1- KEZI miikédési mod m;
2- Hegesztési értékek:

Eg huzaladagolasi sebesség;

m hegesztési fesziiltség;

n hegesztéaram.

7.2.2 A paraméterek beallitasa

A kézi modban a huzal adagolasi sebességet és a hegesztéfesziltséget kulon-kulon kell
beallitani. A szabalyozégomb (C-1 dbra) szabdlyozza a huzal sebességét, a szabalyozégomb
(C-2 abra) szabalyozza a hegesztésifeszlltséget (amely megszabja a hegesztési teljesitményt
és befolyasolja a varrat formajat). A hegesztéaram a kijelzén (N-2 4bra) csak a hegesztés
folyaman jelenik meg.

7.2.3 Halad6 paraméterek beallitasa: 1. MENU (M abra)

A halad6 paraméterek bedllitdsi menUjéhez valoé hozzaféréshez egyidejlleg nyomja be
a szabalyozégombokat (C1 abra) és (C2 4bra) legaldbb 1 méasodpercig majd engedje ki
azokat. Az 1. MENU megjelenésekor Ujbdl nyomja be. Minden paraméter beallithaté a kivant
értékre, elforgatva/benyomva a szabalyozégombot (C2 dbra) a meniibél valé kilépésig.

8S
: Huzal felfutasi id6 (M-1 abra).

Lehetévé teszi a huzalsebesség hozzdigazitasat a hegesztés inditdsdhoz az ivgyujtas
optimalizélasa céljabdl. Szabalyozas 20-t6l 100 %-ig (inditds az lizemi sebesség %-aban).
Gyari érték: 50 %

i

: Elektronikus reaktancia (M-2 abra)
Egy magasabb érték melegebb hegesztési flird6t eredményez. Szabalyozas 10 %-tdl (gép
kevés reaktanciaval) 100 %-ig (gép sok reaktanciaval). Gyari érték: 50 %

?— : Huzal-visszaégés. (M-3 abra)
Lehetévé teszi a huzal visszaégési idejének szabdlyozasat a hegesztés ledllasanal.
Szabalyozés 0-t6l 1 méasodpercig. Gyari érték: 0.08 mperc.

E : Utégaz. (M-4 dbra)

Lehet6vé teszi a védégaz dramlasi idejének bedllitasat a hegesztés leallasatdl kezdédden.
Szabalyozas 0-t6l 10 masodpercig. Gyari érték: 1 mperc.

Eg : Huzalsebesség korrekcié (M-5 Abra)
Lehetévé teszi a huzal adagoldsi sebességének novelését vagy csokkentését a kijelzén
megjelenitett értékhez képest. Szabalyozas -3 és +3m/perc kdzott. Gyari érték: 0 m/perc.

7.2.4T1,T2, T3 hegesztopisztoly beallitasa (ahol elGirt)

AT1,T2,T3 hegesztdpisztoly hasznalatanak beallitasa kétféle médon torténhet meg:

- az ellendérzé panelen (C-4 dbra) jelenlévé gomb benyomasaval, amellyel a hozzéatartozo
ledet kapcsoljuk be;

- a felhasznélasra szant hegesztdpisztoly gombjanak legalabb egy masodpercig tartd
benyomasaval, amig a hozzatartozo led kivalasztdsa meg nem torténik.

8. A HEGESZTOPISZTOLY GOMB ELLENORZESE

8.1 A hegesztdpisztoly gomb ellenérzési médjanak beallitasa (O abra)

Akdr a kézi, akér a szinergikus Gzemmodban a meniihoz valé hozzéféréshez egyidejlleg
nyomja be a szabalyozégombokat (C1 dbra) és (C2 dbra) legaldbb 1 masodpercig majd
engedje ki azokat. Forgassa el a szabdlyozégombot (C2 abra) a 2. menl megjelenéséig.
Hagyja jova a kivélasztast a szabalyozégomb ismételt benyomasaval.

8.2 A hegesztopisztoly gomb ellenérzési modja
A hegesztSpisztoly gomb 3 kiilonb6z6 ellendrzési modjat lehet beallitani:

-"
2T lizemméd: =
a hegesztés a hegesztopisztoly gombjanak benyomasédval kezdédik és a gomb
kiengedésével végzodik.

unH

4T iizemméd: 1 o

a hegesztés a hegesztopisztoly gombjanak benyomaséaval és kiengedésével kezdédik és
csak akkor fejezédik be, amikor azt méasodszor is benyomjék majd kiengedik. Ez a médozat
hasznos hosszu ideig tartd hegesztéseknél.

Ponthegeszt6 iizemméd: B

lehetévé teszi a MIG/MAG ponthegesztések végrehajtasat a hegesztés id6étartamanak
ellenérzésével.

9. MERTEKEGYSEG MENU (O 4bra)

Akdr a kézi, akér a szinergikus tzemmodban a mentihoz valé hozzéféréshez egyidejlleg
nyomja be a szabalyozégombokat (C1 &bra) és (C2 &bra) legaldbb 1 masodpercig majd
engedje ki azokat. Forgassa el a szabdlyozégombot (C2 abra) a 3. menl megjelenéséig.
Hagyja jova a kivalasztast a szabdlyozégomb ismételt benyomasaval. Ekkor be lehet
allitani a metrikus vagy angolszasz mértékegységeket. A C-2 szabélyozégomb ismételt
benyomasaval visszatér a kézi (vagy szinergikus) Gzemmadba.

10. INFO MENU (O abra)

Akar a kézi, akdr a szinergikus izemmddban a meniih6z valé hozzaféréshez egyidejiileg
nyomja be a szabalyozégombokat (C1 &bra) és (C2 &bra) legaldbb 1 masodpercig majd
engedje ki azokat. Forgassa el a szabdlyozégombot (C2 abra) a 4. menli megjelenéséig.
Hagyja jové a kivélasztast a szabalyozégomb ismételt benyomdséval; a C-2 szabalyozégomb
elforgatasaval informéciokat lehet nyerni a telepitett szoftverre vonatkozéan. A C-2
szabdlyozégomb ismételt benyomaséval visszatér a kézi (vagy szinergikus) Gizemmaodba.

11.TIG DC HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

11.1 ALTALANOS ELVEK

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony 6tvozetl és magas Otvézetd szénacélra
valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titanium és azok 6tvozetei (P ABRA). ATIG

DC hegesztésnél a (-) polusndl altalaban 2%-ban cériumtartalmu elektréda (szlrke szin(
sav) hasznalatos. Tengelyiranyban csiszolékoronggal le kell hegyezni a volframelektrodat,
lasd Q ABRA, ligyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkeriilése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektréda hosszanak irdnyaban. Ezt a
miuiveletet idészakonként el kell végezni az elektroda alkalmazasanak és elhasznalodasanak
fiiggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyezédott, megrozsdasodott vagy azt nem
helyesen alkalmaztak. A j6 hegesztéshez nélkiilozhetetlen a helyes atméréji elektréda
alkalmazasa a helyes drammal egydtt, lasd tablazat (5. TABL.). Az elektréda rendes kinyulasa
a keramia flivokébol 2-3 mm, amely elérheti a 8 mm-t a sarokhegesztések esetén.

A hegesztés az illesztési hézag széleinek &sszeolvadasaval jon létre. A megfeleléen
elékészitett, kis vastagsagokhoz (kb. Tmm-ig) nem szikséges hozaganyag (R ABRA).
Nagyobb vastagsagokhoz ugyanolyan alapanyag-6sszetételi és megfelelé atméroji
palcék szlikségesek, a szélek alkalmas el6készitésével (S ABRA). A hegesztés jo kimenetele
érdekében fontos az, hogy a munkadarabok gondosan le legyenek tisztitva és rozsdatdl,
olajoktol, zsiroktol, olddszerektdl stb. mentesek legyenek.

11.2 ELJARAS (LIFT GYUJTAS)

- Allitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre a C-1 szabalyozégomb segitségével;
A hegesztés folyaman igazitsa az dramot a sziikséges, reélis hébevitelhez.

- Ellenérizze a gaz helyes aramlasat.
Az elektromos iv gyujtasa a wolfram elektrédénak a hegesztendé munkadarabbal vald
érintkezése és az attol vald eltavolitasa Utjan valésul meg. Ez a gyujtasi médozat kevesebb
elektromos-besugarzasi zavart okoz és a minimalisra csdkkenti a wolfram bedgyazdédasait
és az elektroda elhasznalédasat.

- Tadmassza az elektréda hegyét a munkadarabra és enyhén nyomja ra.

- Azonnal emelje fel az elektrodat 2-3 mm-rel, megvalésitva ezzel az ivgyujtast.
A hegesztégép kezdetben csokkentett dramot bocsét ki. Néhany pillanat eltelte utan a
beallitott hegesztéaramot bocsatja ki.

- A hegesztés megszakitasahoz gyorsan emelje fel az elektrédat a munkadarabrol.

11.3 LCD KIJELZO TIG UZEMMODBAN (C abra)

- £ TIG m(ikodési mod;

- Hegesztési értékek:
m hegesztési fesziiltség;

n hegesztéaram.

12. MMA HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

12.1 ALTALANOS ELVEK

- Nélkilozhetetlen fontossagu a felhasznalt elektrédak csomagoldsan feltlintetett, gyartdi
utasitdsok elolvasasa az elektréda helyes polaritasara és az optimalis dramra vonatkozoan.

- A hegesztéaramot a felhasznalt elektroda atméréje és azon illesztés tipusa figgvényében
kell beéllitani, amelyet el szeretne késziteni; tdjékoztatds cimén a kilonféle elektroda
4tmérékhoz alkalmazhaté dramok az alabbiak:

@ Elektréda (mm) - HegesztS4ram (A)

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

- Figyelje meg, hogy azonos elektroda d&tméré esetén magas dramértékeket kell hasznalni
a sikban torténé hegesztésekhez, mig fliggéleges vagy fej feletti hegesztéseknél
alacsonyabb aramokat kell alkalmazni.

- A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsagai meghatarozottak, a kivélasztott
aramer@sségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken kiviil, mint az iv hosszusaga,
a végrehajtasi sebesség és pozicio, az elektrodak dtmérdje és mindsége (a helyes tarolds
érdekében tartsa az elektrodakat nedvességtdl tavol, az adott csomagolasban vagy
tartéban védett dllapotban).

FIGYELEM:
Az elektrédak bevonatanak mdrkdja, tipusa és vastagsadga alapjan az iv instabilitasai
tapasztalhatok az elektréda Osszetételébdl eredéen.

12.2 Eljaras

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dorzsélie az elektréda hegyét a hegesztendd
munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha egy gyufat kellene meggyujtania;
ez a leghelyesebb médszer az iv gyujtasahoz.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrodat a munkadarabhoz; a bevonat sériilése kvetkezhet
be, amely megneheziti az ivgyujtast.

Amint meggyulladt az iv, probaljon kialakitani a munkadarabtél egy a felhasznalt
elektroda atméréjével azonos tavolsagot és azt lehetbleg éallandéan megtartani a
hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az elektrodanak az el6rehaladas iranyaval
bezart délésszoge koriilbelil 20-30 fok legyen.

A hegesztési varrat végén vigye az elektréda végét kissé hatra az elérehaladas iranyahoz
képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez, majd gyorsan emelje fel az elektrédat az
omledékfiirdébél az iv kialvasanak eléréséhez (A hegesztévarrat megjelenési formai - T
ABRA)

12.3 LCD KIJELZO MMA UZEMMODBAN (C abra)
- ?: MMA m(ikodési mod;

- Hegesztési értékek:
m hegesztési fesziiltség;

“ hegesztéaram;
- @ javasolt elektréda atméré.
A halado6 paraméterek beallitasi menijéhez valé hozzaféréshez egyidejlileg nyomja be a
szabalyozégombokat (C1 dbra) és (C2 dbra) legalabb 1 masodpercig majd engedje ki azokat.

Minden paraméter beallithato a kivant értékre, elforgatva/benyomva a szabalyozégombot
(C2 abra) a mentibdl valo kilépésig.
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[ ,HOT START” kezdeti tuldramot jelenti valamint jelzi a kijelzén a szézalékos
novekedést a kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest. Szabélyozas 0-t6l 100%-ig. Gyari
érték: 50%.

o _
'L“ L :az"ARC-FORCE" dinamikus tuldramot jelenti valamint jelzi a kijelz6n a szazalékos
novekedést az eldre kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozés javitja a
hegesztés folytonossagat, megakadalyozza az elektréda munkadarabhoz valé letapadasat
és lehet6vé teszi kiilonféle tipusu elektroddk hasznalatat.
Szabalyozas 0-t6l 100%-ig. Gyari érték: 50%.
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LII™ 3 . ON/OFF; lehet6veé teszi az Gresjarasi kimeneti fesziiltséget csokkentd keszalék
aktivalasat vagy kikapcsolasat (ON vagy OFF szabélyozas). Gyari érték: OFF. A VRD
aktivéalasaval n6 a kezel biztonsaga akkor, amikor a hegesztégép be van kapcsolva, de a
hegesztés folyamata alatt nem.

13. GYARI BEALLITASOK REZET

Vissza lehet éllitani a hegesztégépet a gyarilag elére meghatarozott beallitdsokra, ha
benyomva tartja a két (C-1 dbra) és (C-2 abra) szabalyozégombot a bekapcsolas mivelete
folyaman.

14. RIASZTASI JELZESEK
A visszaallitas automatikus a riasztas okdnak megsziinése utan.
Riasztasi Uizenetek, amelyek megjelenhetnek a kijelzén:

ALARM 01 és “ ”: A hegesztégép primer termikus védelmének beavatkozasa. A
mukodés megszakitasra kertil, amig a gép nincs kell6képpen lehtitve.

ALARM 02 és @ ": A hegeszt6gép szekunder termikus védelmének beavatkozéasa. A
mukodés megszakitasra kertil, amig a gép nincs kell6képpen lehtitve.

ALARM 03: tulfeszlltség-védelem beavatkozasa. Vizsgélja meg a tapfeszultséget.
ALARM 04: fesziiltségesés-védelem beavatkozasa. Vizsgalja meg a tapfesziiltséget.

- ALARM 10: tularam-védelem beavatkozdsa a hegesztési dramkorben. Vizsgélja meg,
hogy az el6told sebesség és/vagy a hegesztési aram ne legyen tul magas.

ALARM 11: a hegesztOpisztoly és a test kozotti rovidzarlat-védelem beavatkozasa.
Vizsgalja meg, hogy ne legyenek rovidzarlatok a hegesztési dramkorben.

- ALARM 13: belsé kommunikaciés hidny miatti beavatkozés. Ha a riasztas tovabbra is
fennall, 1épjen kapcsolatba egy feljogositott vevészolgalati kozponttal.

ALARM 18: segédfeszlltség riasztas miatti beavatkozas. Ha a riasztas tovabbra is fennall,
|épjen kapcsolatba egy feljogositott vevészolgélati kozponttal.

A hegesztégép kikapcsolasakor néhany masodpercig megjelenhet a ALARM 04
kijelzés.

15. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

15.1 SZOKASOS KARBANTARTAS: B
A sz%Ki\sos KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A HEGESZTOGEP
KEZELOJE

15.1.1 FAKLYA KARBANTARTAS

- Kertlje a faklya és kabelének meleg fellletekre tételét; az ugyanis a szigetel6anyagok
olvadésat idézné el6 megakadélyozvan annak mikodését

- Meghatdrozott idokozonként ellendrizze a csévezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Parositsa Ossze megfeleléen az elektrodrogzité csipeszeket és a csipesztartd
befogdtokmanyt a kivalasztott elektréd atméréjével, a tulmelegedés illetve a nem
megfelelé gazmegoszlas és helytelen m(ikodés elkeriilése érdekében,

- Minden hasznalat el6tt ellendrizze az elhasznalodas mértékét és a faklya szélsé részeinek
helyes 6sszeillesztését: porlasztofej, elektrod, elektrédfogo csipesz, gaz diffuzor.

15.1.2 Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellenérizni kell a huzalvontaté gorgdinek kopdsi allapotat, idészakonként
el kell tavolitani a vontato teriiletén képz6dott fémport (gorgék és kimendé/bemend
huzalvezetd).

15.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE,
AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.
FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A GEP
BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A
HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.
A fesziiltség alatt I1évo hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos aramiitést
okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo alkatrészekkel valé kdzvetlen kapcsolat
eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé
kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.
- ldészakonként, a hasznélattdl, és a kornyezet porossagatdl fuggden ellendrizni kell a
hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra rakodott port, szaraz suritett
levegé- sugdr (max. 10 bahr) segitségével.
El kell kerdlni a suritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus kartyak felé; ez utébbiak
esetleges tisztitdsat nagyon puha kefével, vagy megfelel6 olddszerekkel kell végezni.
Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol dsszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kédbelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.
Fentemlitett mdveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval vissza kell
szerelni a hegesztégép paneljeit.
Maximdlisan kerilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési
végrehajtasat.
A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket és a kabelezéseket
az eredeti dllapotukba, vigydzva arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgasban lévé
részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel.
Bilincseljen &t minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy jol
elkilonitse a nagyfeszlltségl primer csatlakozasokat az alacsony fesziiltségl szekunder
csatlakozéasoktol.
Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgydirtit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

muveletek

16. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS FELULVIZSGALATBA

KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK, ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” éllasban van, meggyullad-e a megfelelé lampa,
ellenkezé esetben a meghibasodas oka altaldban az dramellatasi vezetékben talalhato
(kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozo, olvaddbiztositékok stb.).

- Ne lépjen fel olyan riasztas, amely a termikus biztonsdg, tulfesziltség vagy fesziiltségesés,
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vagy révidzarlat védelmének beavatkozasat jelzi.

Meg kell gy6z6dni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségérél; hévédelmi
szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes kihtlését, ellendrizni
kell a szell6z6-berendezés miikodéképességét.

Ellenérizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsagosan magas vagy tulsagosan
alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

Ellendrizni kell, hogy nincs-e révidzérlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben igen,
meg kell sziintetni annak okat.

Ellenérizni kell a hegesztési dramkor kapcsoldsainak pontossagét, kiléndsen azt, hogy
a foldelési kabel fogdja valdban dssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem
ékelédtek-e kapcsolat kozé szigeteld anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gédznak megfelel6 minéséglinek és mennyiséglinek kell lennie.
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Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas , suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai susipaZines su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio suvirinimo darbais, taip pat
apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy atveju.

(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: [rengimas ir
naudojimas”).

/N

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiiru; generatoriaus tiekiama tuscios
eigos jtampa tam tikromis sglygomis gali biiti pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo prie$ keic¢iant
nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu laidu
su jzeminimu.

- Isitikinti, kad kistukas yra taisyklingai jkistas j jzeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba slapiose vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

AV N

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degus
skysciai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais, taip
pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

Pasalinti i$ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui, medieng, popieriy,
skudurus, ir t. t.).

Laikyti baliona atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

SUVIRINIMO DUMAI GALI BUTI PAVOJINGI

Suvirinimo metu susidaranc¢iuose dimuose yra nuodingy dujy ir gary.

Suvirinimo diimuose yra vézj sukelianciy medziagy, kaip

nurodyta IARC (Tarptautinés véZio moksliniy tyrimy agentiiros) monografijoje Nr.

118.

Suvirinimo diimy toksiskuma lemia Sie veiksniai:

- suvirinimui naudojami metalai;

- elektrodai ir suvirinimo viela;

- dangos;

- plovikliai, riebaly salinimo priemonés ir pan;

- naudojamas suvirinimo technologinis procesas.

Siekiant sumazinti suvirinimo diimy jkvépima, privaloma laikytis siy

Zemiau pateikty taisykliy:

- galva laikyti atokiau nuo suvirinimo diimy;

- stengtis nejkvépti damy;

- Salia lanko turi bati uztikrintas tinkamas oro judéjimas arba priemonés suvirinimo
diimams pasalinti;

- jei ventiliacija yra nepakankama, batina naudoti suvirinimo $alma su elektriniu oro
valymo respiratoriumi.

Siekiant laikytis Direktyvos (ES) 2019/130 dél darbuotojy apsaugos nuo rizikos,

susuusws su kancerogeny arba mutageny pove|k|u darbe, reikia sisteminio poziirio

i suvirinimo dumq povelklo ribiniy verciy vertinima, atsizvelgiant j jy sudétj,

koncentracija ir poveikio trukme.

DOLO®

- Pritaikyti tinkama elektros |zo||acuq deglkllo, apdirbamo gaminio bei kity galimy
izeminty metaliniy detaliy, esanciy darbo prieigose (pasiekiamy), atpvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint siam darbui skirtas apsaugines pirstines, avalyne,
galvos apdangalj ir kita darbine apranga, bei naudojant izoliacines plokstes ar
specialius paklotus.

Ultravioletiné spinduliuoté yra kancerogening, kaip nurodyta Tarptautinés vézio
moksliniy tyrimy agentaros (IARC) 118 monografijoje; be to, ultravioletiné ir
infraraudonoji spinduliuoté gali pazeisti akis ir nudeginti oda.

Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169 arba UNI EN 379
standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175 standartg atitinkanciose kaukése arba
Salmuose.

Dévéti specialia nedegiq apsaugine apranga (atitinkancia standarto UNI EN
11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines (atitinkancias standarto UNI EN
12477 reikalavimus), tokiu budu bus iSvengiama ultravioletiniy ir infraraudonyjy
spinduliy, kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turi bati iSplésta
neatspindinciy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir kitiems asmenims, kurie yra lanko
prieigose.

TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireidkia
lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), batina naudoti
atitinkamas individualios saugos priemones (1 lent.).

L OOROE®

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, tekanti bet kokiu laidininku, sukuria lokalizuotg elektrinj ir magnetinj

lauka (EML). Suvirinimo srové sukuria elektromagnetinj lauka (EML) aplink suvirinimo

grandine ir patj suvirinimo aparata.

Elektromagnetiniai laukai gali trlkdytl kai kuriuos medicininius jrengini

Sirdies stimuliatorius, kvépavimo jranga, metali

Sios medicininés jrangos naudoto;ams turi bati pritaikytos atltmkamos apsaugos

priemonés. PavyzdzZiui, uzdrausti Siy asmeny patekima j suvirinimo aparato

naudojimo sritj arba atlikti individualy suvirintojo rizikos jvertinima.

Sis suvirinimo aparatas atitinka standartinius techninius reikalavimus gaminiui,

skirtam naudoti pramoninéje aplinkoje profesionaliems tiksl Namy aplinkoje

néra uztikrinama atitiktis elektromagnetiniy lauky poveikio Zmogui ribojimo

kriterijams.

Siekiant minimaliai sumazinti suvirinimo grandinés sukurty elektromagnetiniy lauky

(EML) poveikj, visi naudotojai privalo laikytis Zemiau iSvardyty taisykliy:

suartinti tarpusavyje suvirinimo kabelius. Jei jmanoma, juos sutvirtinti lipnia

juosta;

galva ir kiino pagrinda islaikyti kaip galima toliau nuo suvirinimo grandinés;

niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink metalinius daiktus arba savo kina;

neatlikinéti suvirinimo darbuy, jei kiinas yra suvirinimo grandinéje;

abu suvirinimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje;

suvirinimo srovés atgalinj kabelj sujungti su norimu suvirinti gaminiu kaip galima

arciau prie atliekamos sialés;

nevykdyti suvirinimo darby prie suvirinimo aparato;

- visi naudotojai privalo laikytis minimaliy nustatyty atstumy, kaip nurodyta EML
duomeny lape;

(pvz.,
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- atstumas nuo EML saltinio taske, uz kurio poveikis yra mazesnis nei 20% maziausios
leistinos vertés: d = 15 cm.

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus, keliamus
produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje
aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése patalpose
arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zzemos jtampos maitinimo tinklo,
skirto buitinéms reikméms.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

SUVIRINIMO OPERACLJOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;

- Uzdarose patalpose;

- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”|galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems pasireng ns intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas standarto "EN
60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: Jrengi ir naudoji " 7.10;
A.8; A.10 skyriuose.

Suvirinimas TURI bati draudziamas, kai suvirinimo aparata arba vielos tiekimo

mechanizma laiko operatorius (pav., uz dirzy).

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas

auksciau zemés, isskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.

ITAMPA TARP ELEKTRODUY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj keliais

suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp skirtingy

elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy

suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.

Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima, siekdamas

nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas apsaugos priemones, kaip

nurodoma standarto "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jr iniai. 9 dalis: |r i

ir naudojimas” 7.9 skyriuje.

A KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparatg ant horizontalaus pavirsiaus, pritaikyto
atitinkamo svorio islaikymui; prieSingu atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar
nevienalytei grindy dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: suvirinimo aparata pavojinga naudoti bet kokiems
darbams, kitokiems nei numatyta (pvz. atitirpdyti uzsalusius vandentiekio
vamzdzius).

NUDEGIMY PAVOJUS

Kai kurios suvirinimo aparato dalys (degiklis, elektrodo laikiklis) ir gretimos zonos
gali jkaisti virs 65°C, todél batina dévéti tinkamus apsauginius drabuzius.

Pries lieciant ka tik suvirinta gaminj, palaukti kol jis atvés!

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga, kai suvirinimo aparata tuo pat metu
naudoja daugiau nei vienas operatorius.

SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS: visada apripinti dujy baliong (jei jis
naudoj ) atitink is priemonémis, kurios uzkirsty kelig atsitiktiniam jo
nukritimui.

Draudziama naudoti rankeng kaip priemone suvirinimo aparato sustabdymui.

Prie$ pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, kad apsaugos
irenginiai ir judancios suvirinimo aparato dangos ir vielos padaviklio dalys yra
tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susije vielos padaviklio judané¢iomis dalimis,
pavyzdziui:

- Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esanciy pavirsiy valymas;

- Pavary sutepimas.

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J] ATJUNGUS NUO
MAITINIMO TINKLO.

APLINKOS SALYGOS (EN 60974-1)
- Suvirinimo aparata naudoti tik esant Zemiau nurodytoms aplinkos salygoms:
« aplinkos temperatura turi bati nuo -10°C iki 40°C;
« santykiné oro drégmé ne didesné kaip 50%, esant 40°C temperatirai;
« santykiné oro drégmé ne didesné kaip 90%, esant 20°C temperaturai;
« Aplinkinéje teritorijoje neturi bati dulkiy, ragsciy, dujy ar ésdinanciy medziagy ir
pan.

SANDELIAVIMAS

- Aparata ir jo priedus (su pakuotémis arba be jy) pastatyti uzdarose patalpose.

- Aplinkos temperatiira turi biti nuo -20°C iki 55°C.

Jei aparatas yra aprapintas ausinimo skysciu sistema, o aplinkos temperatara yra
Zemesné nei 0°C, naudoti gamintojo rekomenduojama antifrizinj skystj arba visiskai
isleisti vandentiekio sistema ir iStustinti skyscio talpa.

Visada naudoti tinkamas priemones aparato apsaugai nuo drégmés, purvo ir
korozijos.

A

mmm  SALINIMAS

Pasibaigus suvirinimo aparato naudojimo laikui, jo neiSmesti kartu su jprastomis
buitinémis atliekomis.

Naudotojas atsako uz Sio elektros jrenginio pasalinima specializuotame surinkimo

punkte, skirtame elektros jrangos surinkimui ir perdirbimui. Dél to taip pat galima
kreiptis | parduotuve, kurioje buvo jsigytas Sis gaminys. Si nuostata taikoma tik
jrangos salinimui Europos Sajungos teritorijoje (EE] atliekoms).

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra energijos 3altinis lankiniam suvirinimui, ypa¢ tinkamas angliniy
ar silpnai legiruoty metaly MAG suvirinimui apsauginése dujose CO, arba argono/CO,
misiniuose naudojant pilng elektrodineg arba milteling (vamzding) viela.

Be to, jis yra tinkamas neradijancio plieno MIG suvirinimui argono dujose + 1-2% oksido bei
aliuminio ir CuSi3, CuAlI8 suvirinimui (litavimui) argono dujose naudojant elektrodine vielg,
kurios sudétis yra pritaikyta apdirbamam gaminiui.

Galima naudoti ir milteline viela, tinkancia naudojimui be apsauginiy dujy Flux, reguliuojant
degiklio poliskuma pagal vielos gamintojo nurodymus (tik 180A ir 200A versijoms).

Ypac tinkamas $altkalvystés darbams ir kébuly remonto dirbtuvése cinkuotos skardos,
high stress (didelio jtempio), neradijancio plieno (inox) ir aliuminio suvirinimui. SINERGINIS
darbo rezimas uztikrina greitg ir lengva suvirinimo parametry nustatyma bei garantuoja
nuolatine ir nepriekaistinga lanko ir suvirinimo kokybés kontrole (OneTouch Technology).

Suvirinimo aparatas, jei numatyta (ziar.1 lent.), yra pritaikytas ir TIG suvirinimui nuolatine
srove (DC) su kontaktiniu lanko uzdegimu (LIFT ARC rezimas), visy plieny (angliniy,
silpnai legiruoty ir gausiai legiruoty) ir sunkiyjy metaly (vario, nikelio, titanio ir jy lydiniy)
apsauginése gryno argono (99.9%) dujose, arba, ypatingais atvejais, misiniuose argonas/
helis. Pritaikytas ir MMA suvirinimui elektrodais nuolatine srove (DC), naudojant glaistytus
elektrodus (rutilo, ragstinius, bazinius).

2.1 PAGRINDINE CHARAKTERISTIKOS

MIG-MAG

- Sinerginis (automatinis) arba rankinis veikimas;

- pritaikytos sinerginés kreivés;

- Vielos greicio, suvirinimo jtampos ir srovés parodymai LCD ekrane;

- 2 takty, 4 takty, spot rezimy pasirinkimas;

- Reguliavimas: vielos pakilimo rampa, elektroninis balastas, vielos galo uzdeginimo laikas
(burn-back), post gas;

- Poliskumo sukeitimas GAS MIG-MAG/BRAZING arba NO GAS/FLUX suvirinime (tik 180A ir
200A versijoms).

- Metrinés arba anglosaksiskos sistemos nustatymas.

TIG (ziareéti 1 lentele)
- LIFT uzdegimas;
- Suvirinimo jtampos ir srovés parodymai LCD ekrane.

MMA (ziareti 1 lentele)

- Arc force, hot start reguliavimas.

- VRD jtaisas.

- Anti-stick apsauga.

- Rekomenduojamo elektrodo skersmens parodymas priklausomai nuo suvirinimo sroveés;
- Suvirinimo jtampos ir srovés parodymai LCD ekrane.

APSAUGOS |TAISAI

- Termostatinis saugiklis;

- Saugiklis nuo atsitiktiniy trumpujy sujungimy, kuriuos salygoja degiklio ir jzeminimo
kontaktas;

- Nejprastos jtampos saugiklis (pernelyg auksta arba Zzema maitinimo jtampa);

- Saugiklis anti-stick (MMA).

2.2 SERUJINIAI PRIEDAI

- Degiklis;

- Atgalinis kabelis su jZeminimo gnybtu;

- Laikiklis degiklio pakabinimui (jei numatytas).

2.3 UZSAKOMI PRIEDAI

- Adapteris argono balionui;

- Vezimélis (tik 180A ir 200A versijoms);
- Savaime tamséjanti kaukeé;

- MIG/MAG suvirinimo rinkinys;

- MMA suvirinimo rinkinys;

- TIG suvirinimo rinkinys.

3.TECHNINIAI DUOMENYS
3.1 DUOMENUY LENTELE
Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti
duomeny lenteléje su Siomis reikSmeémis:
Pav.A
1- Jrenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS standartas.
2- Gamintojo pavadinimas ir adresas.
3- Modelio pavadinimas.
4- Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.
5- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
6- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje yra
padidinta elektros smagio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).
7- Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.
8- Dangos apsaugos laipsnis.
9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U, : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidziamos ribos +10%):

= | nax - Maksimali srove naudojama i linijos.

- |, : Efektyvi maitinimo srové.

10- Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tuscios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontaras).

- /U, : Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo aparatas

suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo aparatas gali tiekti
atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiskiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui
(pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C aplinkoje)

yra virsijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka budin¢iame rezime

pakol jos temperatdra nepasieks leidziamos ribos).

A/V-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie

atitinkamos lanko jtampos.

11- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (batinas atliekant techninj
remonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).

12- 4= UZdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.

13- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje “Bendri
saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.
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Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir skaiciy
reikdmiy paaiskinimui; tikslts jasy turimo suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai
turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITITECHNINIAl DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS: ziaréti 1 lentele (1 LENT.).

- MIG DEGIKLIS: ziaréti 2 lentele (2 LENT.).

- TIG DEGIKLIS: Ziaréti 3 lentele (3 LENT.).

- ELEKTRODVY LAIKIKLIS: ziaréti 4 lentele (4 LENT.).

- VIDUTINES SUVIRINIMO VIELOS IR DUJY SANAUDOS: zr. 6 lentele (6 LENT.).
Suvirinimo aparato saugiklis yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS.

4.1.1 SUVIRINIMO APARATAS (B, B1, B2, B3 pav.)

Priekiniame Sone:

1- Valdymo skydas.

2- Suvirinimo kabelis ir degiklis.

3- Atgalinis jzeminimo kabelis ir gnybtas.

4- Degiklio jungtis.

5- Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
6- Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
7- Greitojo jungimo kistukas, prijungtas prie degiklio jungties.

8- Degiklio jungtis (T2).

9- Suvirinimo kabelis ir degiklis (T2).

10- Suvirinimo kabelis ir degiklis (T3).

Galiniame Sone:

11- Pagrindinis jungiklis ON/OFF.

12- Jungtis apsauginiy dujy zarnos prijungimui.

13- Maitinimo kabelis.

14- Jungtis T2 degiklio apsauginiy dujy zarnos prijungimui.
15- Jungtis T3 degiklio apsauginiy dujy Zarnos prijungimui.

Ant rités skyriaus (jei numatytas):

16- Teigiamas terminalas (+).

17- Neigiamas terminalas (-).

ISIDEMETI Polikumo sukeitimas FLUX (be dujy) suvirinime.

4.1.2 SUVIRINIMO APARATO VALDYMO SKYDAS (C pav.)
1- paspaudus, pasirenkamas suvirinimo procesas MIG-MAG (SINERGINIS arba RANKINIS),
TIG arba MMA
MIG-MAG SINERGINIS:
- Suvirinimo galios reguliavimas.
MIG-MAG RANKINIS:
- Vielos padavimo greicio reguliavimas.
TIG (jei numatytas):
- Suvirinimo srovés reguliavimas.
MMA (jei numatytas):
- Suvirinimo srovés reguliavimas.
2- Jeipaspaustas, leidZia prieiga prie aparate i$ anksto nustatyty programy.
MIG-MAG SINERGINIS:
- Suvirinimo sialés reguliavimas (lanko ilgis)
MIG-MAG RANKINIS:
- Suvirinimo sitlés reguliavimas (suvirinimo jtampa)
TiG:
- Neveikia.
MMA:
- Neveikia.
3- LCD ekranas
4- paspaudus pasirenkami degikliai T1,T2,T3.
5- nustatyto degiklio T1, T2, T3 signaliné lemputé.

5. IDIEGIMAS

ATLIKTI TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS YRA VISISKAI ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.
ELEKTROS INSTALIACIJOS DARBUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES IR KVALIFIKUOTAS
PERSONALAS.

fff DEMESIO! VISAS |DIEGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS OPERACIJAS

D pav. (180A versija su ratais)
D1 pav. (270A versija)
D2, D3 pav. (3 degikliy versija)
ISpakuoti suvirinimo aparatg, atlikti atskirai pakuotéje tiekiamy detaliy montavimo darbus.

Atgalinio kabelio - gnybty surinkimas E Pav.
Suvirinimo kabelio - elektrody laikiklio surinkimas F PAV.
Kablio, skirto degiklio pakabinimui, surinkimas (jei numatytas) G PAV.

5.1 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokig jrengimo vietg, kurioje nebuty kliaciy ties ausinimo
oro jéjimo ir iSéjimo angomis; tuo paciu jsitikinti, ar néra jtraukiamos pralaidzios dulkes,
koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

Aplink suvirinimo aparatg islaikyti bent 250 mm laisvos erdves.

DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant lygaus pavirsiaus, pritaikyto
atitinkamam svoriui, tokiu budu bus galima iSvengti apvirtimo arba
pavojingo slankiojimo.

5.2 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje tinklo
disponuojama jtampa ir daznis atitinka suvirinimo aparato duomeny lentelés vertes.

- Suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik neutraliu jZemintu
laidininku.

- Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginio kontakto, naudoti diferencijuota tokios rasies
jungiklj:

- Atipo ( ) vienfaziams aparatams.

- Btipo ( ) trifaziuose aparatuose.

Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas suvirinimo
aparato sujungimas prie maitinimo tinklo sgsajos tasky, kuriuose pilnutiné varza yra
Zemesné nei Zmax = 0.24 ohm.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto I[EC/EN 61000-3-12 reikalavimy.

Jei aparatas yra prijungiamas prie vie$ojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé uz
patikrinima ar suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka prijungéjui arba vartotojui
(jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

5.2.1 Kistukas ir lizdas

(1~)

Prijungti maitinimo kabelio kistuka prie tinklo lizdo, aprapinto lydziaisiais saugikliais arba
automatiniu perjungikliu; specialus jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo
linijos jZeminimo laidu (geltonas-zalias).

(3~)

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuota kistuka (3P + P.E) pritaikytg atitinkamai srovei
ir paruosti maitinimo tinklo lizda su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu;
specialus jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo laidininku
(geltonas-zalias).

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy linijos saugikliy
dydZiai amperais, parinkti remiantis nominalia maksimalia suvirinimo aparato tiekiama
srove bei maitinimo tinklo nominalia jtampa.

DEMESIO! Auksc¢iau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé), tai salygoja rimta pavojy
asmenims (pav., elektros smigio) ir materialinéms gérybéms (pvz., gaisro).

5.3 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI
5.3.1 Patarimai

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT S$IUOS SUJUNGIMUS, ISITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
LIZDO.

1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikiami suvirinimo kabeliams (mm?) rekomenduojami dydziai

pagal maksimalig suvirinimo aparato tiekiama srove.

Be to:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo sujungimo lizduose (jei jie yra),
tokiu badu bus uztikrintas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju gali
perkaisti jungtys, to pasekoje jos greitai susidévés ir praras veiksminguma.

- Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

- Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti metalines struktaras, kurios
néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis; tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu ir gali
salygoti nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

5.3.2 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MIG-MAG REZIME

5.3.2.1 Prijungimas prie dujy baliono (jei naudojamas)

- Dujy balionas, uzkraunamas ant vezimélio lentynos: maks. 30kg (jei numatytas).

- Priverzti slégio reduktoriy (*) prie dujy baliono sklendés, jterpiant specialy adapterj (jis yra
tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos argono dujos arba argono/CO, misinys.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti dirzelj.

- Prie$ atsukant baliono sklende, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo Zieda.

(*) Atskirai jsigyjamas priedas, jei néra tiekiamas kartu su gaminiu.

5.3.2.2 Suvirinimo srovés atgal kabelio prijungimas

Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio jis yra

padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sidlés.

5.3.2.3 Degiklis
Paruosti pirmajam vielos jvedimui iSmontuojant antgalj ir kontaktinj vamzdelj, tokiu badu
bus palengvintas vielos islindimas.

5.3.2.4 Vidinis poliSkumo pakeitimas (jei numatytas)
B pav.

- Atidaryti rités skyriaus dureles.
- MIG/MAG suvirinimas (dujos):

- Prijungti degiklio kabelj prie raudonojo terminalo (+) (B-16 pav.)

- Prijungti atgalinio kabelio gnybtg prie neigiamo greitojo jungimo lizdo (-) (B-17 pav.)
- FLUX suvirinimas (be dujy):

- Prijungti degiklio kabelj prie juodojo terminalo (-) (B-17 pav.).

- Prijungti atgalinio kabelio gnybtg prie teigiamo greitojo jungimo lizdo (+) (B-16 pav.).
- Uzdaryti rités skyriaus dureles.

5.3.2.5 ISorinis poliskumo pakeitimas (jei numatytas)
B pav.
- MIG/MAG suvirinimas (dujos):
Prijungti degiklio kabelj prie degiklio jungties (B-4 pav.).
- Prijungti greitojo jungimo kistuka (B-7 pav.) prie teigiamo greitojo jungimo lizdo (+) (B-5
pav.).
Prijungti atgalinio kabelio gnybta prie neigiamo greitojo jungimo lizdo (-) (B-6 pav.).
- FLUX suvirinimas (be dujy):
Prijungti degiklio kabelj prie degiklio jungties (B-4 pav.).
- Prijungti greitojo jungimo kistuka (B-7 pav.) prie neigiamo greitojo jungimo lizdo (-) (B-6
pav.).
Prijungti atgalinio kabelio gnybta prie teigiamo greitojo jungimo lizdo (+) (B-5 pav.).

5.3.3 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI TIG REZIME

5.3.3.1 Prijungimas prie dujy baliono

Priverzti slégio reduktoriy prie dujy baliono sklendés, esant reikalui, jterpiant specialy

adapterj, kuris yra tiekiamas kaip priedas.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti tiekiama dirzelj.

Prie$ atsukant baliono sklende, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo Zieda.

- Atsukti baliong ir nureguliuoti dujy kiekj (I/min.) pagal orientacinius darbo duomenis,
ziaréti lentele (5 LENT.); tolimesni dujy srauto reguliavimai galés bati atliekami suvirinimo
metu pasukant slégio reduktoriaus Zieda. Patikrinti vamzdziy ir jungiy sandaruma.

A DEMESIO! Baigus darba visada uzsukti dujy baliono sklende.

5.3.3.2 Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio, ant kurio jis yra
padétas, bet kokiu atveju kuo ar¢iau prie atliekamos sidlés. Sis kabelis turi bati prijungtas
prie terminalo, pazyméto simboliu (+) (B-5 pav.).
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5.3.3.3 Degiklis
- |vesti srovés tiekimo kabelj j atitinkama greitojo jungimo gnybta (-) (B-6 pav.). Prijungti
degiklio dujy Zarng prie baliono.

5.3.4 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MMA REZIME
Beveik visi glaistyti elektrodai turi bati jungiami prie teigiamo generatoriaus poliaus (+);
iSimtis yra ragstinio glaisto elektrodai, kurie jungiamo prie neigiamo (-) poliaus.

5.3.4.1 Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio sujungimas }
Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo dalies priverzimui. Sis
kabelis turi bati prijungtas prie terminalo, pazyméto simboliu (+) (B-5 pav.).

5.3.4.2 Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio, ant kurio jis yra
padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sidlés. Sis kabelis turi bati prijungtas
prie terminalo, pazyméto simboliu (-) (B-6 pav.).

5.4 VIELOS RITES JKROVIMAS (H, H1, H2 pav.)

DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO OPERACLIAS, |SITIKINTI,
KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.
|SITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO VOLAI, VIELOS NUKREIPIMO
ZARNA IR KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA KETINAMOS NAUDOTI SUVIRINIMO VIELOS
DIAMETRA IR RUS] IR KAD YRA TAISYKLINGAI SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY
PIRSTINIY SUVIRINIMO VIELOS IVEDIMO METU.
- Atidaryti veleno skyriaus dangtelj.
|statyti vielos rite | veleng; jsitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra taisyklingai
patalpintas jam skirtoje ertméje (1a).
- Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimti ji/juos nuo zemutinio/iy volo/y (2a).
Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai vielai (2b).
- Atlaisvinti vielos pradzig, pasalinti deformuotg galiuka nukerpant lygiai, be atplaisy;
pasukti rite pries laikrodzio rodykle ir jvesti il vielos pradzig j vielos nukreiptuvo kanala
ispraudzinat 50-100mm j degiklio movos vielos nukreiptuva (2c).
Veél jstatyti antvolj/ius nustatant vidutine slégio verte, patikrinti, ar viela taisyklingai
jsprausta j Zemutinio volo ertme (3).
- Nuimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).
Ikisti suvirinimo aparato kistuka j maitinimo lizda, jjungti suvirinimo aparata, paspausti
degiklio mygtuka arba vielos padavimo mygtuka ant kontrolinio skydo (jei jis yra) ir
palaukti, pakol vielos pradzia praeis pro visa vielos nukreipimo zZarna ir isljs 10-15cm i3
priekinés degiklio dalies, atleisti mygtuka.

DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos ir yra veikiama
mechaniskai; todél, nesiimant atitinkamy saugumo priemoniy, gali sukelti
elektros smugio pavojy, suzeidimus ir uzdegti elektrinius lankus:
- Niekada nenukreipti degiklio angos link kiino daliy.
Dujy baliona laikyti atokiau nuo degiklio.
Vél jmontuoti antgalj ir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b).
|sitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégj ir veleno stabdyma
ties maziausiomis galimomis vertémis ir patikrinti, ar viela neslysta ertméje ir ar eigos
sustojimo metu viela neatsipalaiduoja formuodama kilpas dél per didelés rités inercijos.
Sutrumpinti vielos galus, iSlendancius i$ antgalio iki 10-15mm.
Uzdaryti veleno skyriaus dangtelj.

6. MIG-MAG SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS
6.1 SHORT ARC (TRUMPASIS LANKAS)

Vielos issilydymas ir laso atsiskyrimas jvyksta dél trumpujy sujungimy vielos galui esant
lydymosi voneléje (iki 200 karty per sekunde). Laisvas vielos ilgis (stick-out) paprastai yra
nuo 5 iki 12mm.

Anglinis plienas ir mazai legiruotas plienas
- Naudojamos vielos skersmuo:

- Naudojamos dujos:

Neradijantys plienai

- Naudojamos vielos skersmuo:

- Naudojamos dujos:

Aliuminis ir CuSi/CuAl

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tik 270A versijai)
- Naudojamos dujos: Ar
Milteliné viela

- Naudojamos vielos skersmuo:
- Naudojamos dujos:

0.6-0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tik 270A versijai)
CO, arba misiniai Ar/CO,

0.8- 1.0 mm (1.2 mm tik 270A versijai)
Ar/O, arba Ar/CO, (1-2%) misiniai

0.8-0.9-1.2mm
Jokiy

6.2 APSAUGINES DUJOS
Ziur. 6 LENT.

7. MIG-MAG DARBO REZIMAI SYN
7.1 Darbas SINERGINIAME rezime
Po to, kai naudotojas pasirenka parametrus, tokius kaip medziaga, vielos skersmuo @

dujy tipas n suvirinimo aparatas automatiskai nusistato j optimalias darbo salygas,
kurias apibreézia jvairios iSsaugotos sinerginés kreivés. Naudotojas suvirinimo pradziai turés
pasirinkti tik medziagos storj (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD ekranas SINERGINIAME rezime (L pav.)

|SIDEMETI Visos ekrane matomos ir pasirenkamos vertés priklauso nuo i$ anksto pasirinkto

suvirinimo budo. SYN

1- Sinerginis darbo rezimas H

2- Apdirbama medziaga. Galimi pasirinkimo variantai: Fe (plienas), Ss (neradijantis
plienas), AIMg; AlSi, (aliuminis), CuSi/CuAl (cinkuoti lakstai - litavimas ir suvirinimas),
Flux (milteliné viela- suvirinimas BE DUJY);

3- Norimos naudoti vielos skersmuo;

4- Rekomenduojamos apsauginés dujos;

5- Suvirinamos medziagos storis;

6- Grafinis medziagos storio indikatorius;

7-  Grafinis suvirinimo sitlés formos indikatorius;

8- Vertés suvirinimo metu:
@ vielos tiekimo greitis;

m suvirinimo jtampa;
n suvirinimo srove.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parametry nustatymas

Laikant paspaudus C-2 mygtuka bent 1 sekunde, yra galima prieiga prie i$ anksto nustatyty
aparato programy.

Pasukus C-2 rankenéle, galima perzidréti visas programas (PRG 01, 02 ir t.t.). Pasirinkti
norima programa paspaudziant ir vél atleidziant ta pacia rankenéle. Suvirinimo aparatas
automatiskai nusistato optimaliomis darbo saglygomis, kurios gaunamos pagal jvairias
iSsaugotas sinergetines kreives. Naudotojas suvirinimo pradziai C-1 rankenélés pagalba
turés pasirinkti tik medziagos storj. Suvirinimo jtampa ir srové yra rodomos ekrane tik
suvirinimo metu.

7.1.3 Suvirinimo siilés formos reguliavimas

Sialés formos reguliavimas yra galimas rankenos (C-2 pav.) pagalba. Ji reguliuoja lanko ilgj ir
nulemia didesnj ar mazesnj $iluminj suvirinimo temperattros pasiskirstyma.

Reguliavimo mastas svyruoja tarp -10 + 0 + +10; daugeliu atvejy rankenélei esant tarpinéje
padétyje (0, HL ) i8gaunamas optimalus pagrindinis nustatymas (verté yra rodoma LCD
ekrane suvirinimo sitlés grafinio simbolio kairéje ir dingsta po nustatyto laiko).

Rankenélés pagalba (C-2 pav.) suvirinimo formos grafinis indikatorius ekrane kinta
parodydamas isgaubtesnj, plokstesnj ar jgaubtesnj rezultata.

ISgaubta forma. s Reiskia, kad yra Zema papildoma siluminé energija, todél suvirinimas
yra ,Saltas’, su nezymiu jsiskverbimu; pasukti rankenéle laikrodZio rodyklés kryptimi, tokiu
budu bus isgaunama didesné papildoma siluminé energija, o tai salygos ir suvirinima su
stipresniu susijungimu.

N

lgaubta forma. == Reiskia, kad yra auksta papildoma siluminé energija, todél suvirinimas
yra per ,karstas’, su pernelyg smarkiu jsiskverbimu; pasukti rankenéle prie$ laikrodzio
rodykle, taip bus iSgaunamas silpnesnis susijungimas.

7.1.4 Rezimas ATC (Advanced Thermal Control)

Aktyvuojasi automatiskai, kai nustatytas storis nesiekia ar yra lygus 1.5mm.

Aprasymas: ypatinga momentiné suvirinimo lanko kontrolé ir didelés spartos parametry
korekcija minimaliai sumazina pikine srove, budinga Short Arc perdavimo rezimui, tokiu
bddu sumazinamos norimo suvirinti gaminio $ilumos sagnaudos. ISgaunamas rezultatas- i$
vienos pusés pasiekta mazesné medziagos deformacija, is kitos puseés - uzpildo medziagos
sklandus ir tikslus perdavimas, atliekant lengvai formuojama suvirinimo sidle.

Privalumai:

- labai lengvas ploniausiy gaminiy suvirinimas;

- mazesné medziagy deformacija;

- stabilus lankas net ir prie Zemos srovés;

- greitas ir tikslus taskinis suvirinimas;

- palengvintas dviejy vienas nuo kito nutolusiy laksty sujungimas.

7.1.5 Aukstesniojo lygio parametry nustatymas: 1 MENIU (M pav.)

Norint prieiti prie aukstesniyjy parametry reguliavimo meniu, paspausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Pasirodzius 1 MENIU, vél
paspausti. Kiekvienas parametras gali bati nustatomas norima verte pasukant/paspaudziant
rankenéle (C2 pav.) iki i$&jimo i$ meniu.

8BS
E : vielos kilimo rampos koregavimas (M-1 pav.)

Leidzia koreguoti vielos paleidimo rampa, tokiu budu bus galima idvengti pradiniy jos
sankaupy suvirinimo sidléje. Reguliavimas nuo - 10 % iki + 10 %. Gamykliné verté: 0 %

3

: elektroninio balasto koregavimas (M-2 pav.)

Aukstesné verté nulemia karstesne suvirinimo vonele. Reguliavimas nuo - 10 % (aparatas
su nedideliu elektroniniu balastu) iki + 10 % (aparatas su dideliu elektroniniu balastu).
Gamykliné verté: 0 %

9— : burn-back koregavimas. (M-3 pav.)
Leidzia reguliuoti vielos uzdeginimo laika sustabdzius suvirinima. Reguliavimas nuo - 10 %
iki + 10 %. Gamykliné verté: 0 %

’1{ : Post-gas. (M-4 pav.)
Leidzia pritaikyti apsauginiy dujy sklidimo laikg nuo suvirinimo sustabdymo. Reguliavimas
nuo 0 iki 10 sekundziy. Gamykliné verté: 1 sekundeé.

{g Vielos greicio korekcija (M-5 Pav.)
LeidZia padidinti arba sumazinti vielos tiekimo greitj, palyginus su greiciu, rodomu ekrane.
Reguliavimas nuo -3 iki +3m/min. Gamykliné verté: 0 m/min.

7.2 Darbas RANKINIAME rezime m
Naudotojas gali personalizuoti visus suvirinimo parametrus.

7.2.1 LCD ekranas RANKINIAME rezime (N pav.)
- RANKINIS darbo rezimas m;

2- Vertés suvirinimo metu:
Eg vielos tiekimo greitis;

m suvirinimo jtampa;

n suvirinimo srove.

7.2.2 Parametry nustatymas

Rankiniame rezime vielos padavimo greitis ir suvirinimo jtampa yra reguliuojami atskirai.
Rankenélé (C-1 pav.) reguliuoja vielos greitj, rankenélé (C-2 pav.) reguliuoja suvirinimo
jtampa (kuri apibrézia suvirinimo galig ir turi jtakos sitlés formai). Suvirinimo srové yra
rodoma ekrane (N-2 pav.) tik suvirinimo metu.

7.2.3 Aukstesniojo lygio parametry nustatymas: 1 MENIU (M pav.)

Norint prieiti prie aukstesniyjy parametry reguliavimo meniu, paspausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Pasirodzius 1 MENIU, vél
paspausti. Kiekvienas parametras gali bati nustatomas norima verte pasukant/paspaudziant
rankenéle (C2 pav.) iki iséjimo i$ meniu.

: Vielos kilimo rampa (M-1 pav.)

LeidzZia pritaikyti vielos greitj pradedant suvirinima, tokiu bidu optimizuojant lanko
uzdegima. Reguliavimas nuo 20 iki 100 % (pradinis taskas % rezimo grei¢io). Gamykliné
verté: 50 %
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j : Elektroninis balastas (M-2 pav.)

Aukstesné verté nulemia karstesne suvirinimo vonele. Reguliavimas nuo 10 % (aparatas
su nedideliu elektroniniu balastu) iki 100 % (aparatas su dideliu elektroniniu balastu).
Gamykliné verté: 50 %

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

Leidzia reguliuoti vielos uzdeginimo laikg sustabdzius suvirinima. Reguliavimas nuo 0 iki 1
sekundés. Gamykliné verté: 0.08 sekundés.

E : Post-gas. (M-4 pav.)

Leidzia pritaikyti apsauginiy dujy sklidimo laikg nuo suvirinimo sustabdymo. Reguliavimas
nuo 0 iki 10 sekundziy. Gamykliné verté: 1 sekundeé.

@ Vielos greicio korekcija (M-5 Pav.)
LeidZia padidinti arba sumazinti vielos tiekimo greitj, palyginus su grei¢iu, rodomu ekrane.
Reguliavimas nuo -3 iki +3m/min. Gamykliné verté: 0 m/min.

7.2.4 Degikliy T1, T2, T3 nustatymas (jei numatyta)

Degikliy T1, T2, T3 naudojimo nustatymas gali bati atliekamas dviem badais:

- mygtuko, esancio ant valdymo skydo (C-4 pav.) pagalba, tokiu atveju uzsidega atitinkama
signaliné lemputeé;

- spaudziant bent viena sekunde norimo naudoti degiklio jungiklj pakol pasirenkama
atitinkama signaliné lemputeé.

8. DEGIKLIO JUNGIKLIO VALDYMAS

8.1 Degiklio jungiklio valdymo rezimo nustatymas (O pav.)

Tiek rankiniame, tiek sinerginiame rezime, norint prieiti prie meniu, spausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Sukti rankenéle (C2 pav.) iki tol,
kol pasirodys 2 meniu. Patvirtinti pasirinkimg vél paspaudus rankenéle.

8.2 Degiklio jungiklio valdymo rezimai
Galima nustatyti 3 skirtingus degiklio jungiklio valdymo rezimus:

2T rezimas: = - I
suvirinimas pradedamas degiklio jungiklio paspaudimu ir baigiamas kai jungiklis yra
atleistas.

e
4Trezimas: | Lo

suvirinimas pradedamas degiklio jungiklio paspaudimu ir atleidimu ir baigiasi tik kai degiklio
jungiklis yra vél paspaudziamas ir atleidziamas antrajj kartg. Sis rezimas yra naudingas ilgai
trunkantiems suvirinimo darbams.

Taskinio suvirinimo rezimas: @

leidZia atlikti MIG/MAG taskinj suvirinimg valdant suvirinimo trukme.

9. MATAVIMO VIENETY MENIU (O pav.)

Tiek rankiniame, tiek sinerginiame rezime, norint prieiti prie meniu, spausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Sukti rankenéle (C2 pav.) iki
tol, kol pasirodys 3 meniu. Patvirtinti pasirinkima vél paspaudus rankenéle. Dabar galima
nustatyti metrinius arba anglosaksiskus matavimo vienetus. Vél paspaudus C-2 rankenéle,
sugrjztama j rankinj (arba sinergetinj) rezima.

10. INFORMACINIS MENIU (O pav.)

Tiek rankiniame, tiek sinerginiame rezime, norint prieiti prie meniu, spausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Sukti rankenéle (C2 pav.) iki tol,
kol pasirodys 4 meniu. Patvirtinti pasirinkima vél paspaudziant rankenélg; sukant rankenéle
C-2, galima gauti informacija apie jdiegta programine jranga. Vél paspaudus C-2 rankenéle,
sugrjztama j rankinj (arba sinergetinj) rezima.

11.TIG DC SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

11.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

TIG DC suvirinimas yra tinkamas visiems mazai legiruotiems bei gausiai legiruotiems anglies
plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip variui, nikeliui, titanui ir jy lydiniams (P
PAV.). TIG DC suvirinimui su elektrodo poliskumu (-) dazniausiai yra naudojamas elektrodas
su 2% cerio (pilkos spalvos juosta). Volframo elektroda reikia iSilgai pasmailinti slifuokliu,
ziaréti Q PAV,, atkreipiant démesj, kad galiukas bty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu
badu bus galima iSvengti lanko nukrypimy. Labai svarbu atlikti 3lifavima elektrodo
isilgine kryptimi. Si operacija turi bati kartojama periodiskai, priklausomai nuo elektrodo
naudojimo ir susidévéjimo arba atliekama tada, kai elektrodas yra atsitiktinai sutersiamas,
susioksiduoja arba buna naudojamas netaisyklingai. Siekiant geros suvirinimo kokybés,
labai svarbu pasirinkti elektroda, kurio skersmuo tiksliai atitikty srove, ziaréti lentele (5
LENT.). Normalus elektrodo issikisimas i$ keramikinio antgalio yra 2-3mm ir gali pasiekti
8mm atliekant suvirinimg kampu.

Suvirinimas atliekamas sulydant sialés krastus. Tinkamai paruostiems ploniems pavir§iams
(apytiksliai iki 1mm) nereikalingos uzpildancios medziagos (R PAV.). Storesniems gaminiams
yra reikalingos gaminio pagrindo medziagos lazdelés, jos turi bati tinkamo skersmens,
krastelius reikia tinkamai paruosti (S PAV.). Geram suvirinimo atlikimui labai svarbu, kad
suvirinamos detalés baty visiskai Svarios, be oksidacijos, alyvos, riebaly, tirpikliy ir kt. apnasy.

11.2 PROCESAS (LIFT UZDEGIMAS)

- Nureguliuoti pageidaujama suvirinimo srovés dydj rankenélés C-1 pagalba;
Srove suvirinimo metu pritaikyti prie realaus reikiamo Siluminio pasiskirstymo.

- Patikrinti taisyklinga dujy tiekima.
Elektros lanko uzdegimas jvyksta, kai volframo elektrodas yra patraukiamas nuo apdirbamo
gaminio. Toks uzdegimo rezimas sglygoja mazesnius elektromagnetinés spinduliuotés
trukdzius ir minimaliai sumazina volframo intarpus bei elektrodo susidévéjima.

- Padeéti elektrodo gala ant apdirbamo gaminio lengvai paspaudziant.

- I8 karto pakelti elektrodg 2-3mm, tokiu badu iSgaunant lanko uzdegima.
IS pradziy suvirinimo aparatas tiekia sumazinta srove. Po keliy akimirky bus pradéta tiekti
nustatytos vertés suvirinimo srove.

- Norint nutraukti suvirinima, staigiai pakelti elektroda nuo suvirinamo gaminio.

11.3 LCD EKRANAS TIG REZIME (C pav.)

- £ TIG darbo rezimas;

- Vertés suvirinimo metu:
m suvirinimo jtampa;

“ suvirinimo srove.

12. MMA SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

12.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

- Labai svarbu atsizvelgti | gamintojo nurodymus, pateiktus ant naudojamy elektrody
pakuotés, kur yra nurodytas taisyklingas elektrodo poliskumas bei atitinkama optimali
srove.

- Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo skersmenj ir
pageidaujama atlikti sitilés rasj; Zemiau yra pateikiami sroviy pavyzdziai jvairiy skersmeny
elektrodams:

@ Elektrodas (mm) i Suvirinimo sroveé (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

Reikia atkreipti démesj j tai, kad to paties skersmens elektrodams aukstesné sroveé
parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams ar
suvirinant virs galvos lygio, turi bati parenkama zemesné srovés verte.

Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sitlés savybes salygoja
ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo spartumas ir padétis, elektrody
skersmuo ir kokybé (tinkamas elektrody sandéliavimas: saugoti nuo drégmeés ir laikyti
specialiose pakuotése arba dézutése).

DEMESIO:
Priklausomai nuo elektrody prekinio Zenklo, rasies ir glaisto storio, gali pasireiksti lanko
nestabilumas, atsirandantis dél paties elektrodo sudéties.

12.2 Procesas

- Laikant kauke PRIES VEIDA, bruksteléti elektrodo galu j apdirbama gaminj atliekant judes;,
panasy j degtuko uzdegimg; tai yra teisingiausias lanko uzdegimo bidas.

ISPEJIMAS: NETRANKYTI elektrodo j apdirbama gaminj; taip galima pazeisti jo glaista ir
apsunkinti lanko uzdegima.

Vos uzdegus lanka, stengtis islaikyti atstuma iki apdirbamo gaminio, lygy naudojamo
elektrodo skersmeniui ir suvirinimo metu stengtis kiek jmanoma pastoviau islaikyti 3j
atstuma; prisiminti, kad elektrodo pasvirimas eigos kryptimi turi bati apytiksliai 20-30
laipsniy.

Suvirinimo siGlés pabaigoje patraukti elektrodo gala Siek tiek atgal, palyginus su eigos
kryptimi, vir$ suvirinimo kraterio jj uzpildant, greitu judesiu pakelti elektrodg i$ suvirinimo
vonelés ir uzgesinti lanka (Suvirinimo sidliy vaizdas — T PAV.).

12.3 LCD EKRANAS MMA REZIME (C pav.)

- ?: MMA darbo rezimas;

- Vertés suvirinimo metu:
m suvirinimo jtampa;

n suvirinimo sroveé;
- @ rekomenduojamas elektrodo skersmuo.

Norint prieiti prie aukstesniyjy parametry reguliavimo meniu, paspausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Kiekvienas parametras gali bati
nustatomas norima verte pasukant/paspaudziant rankenéle (C2 pav.) iki iséjimo i$ meniu.

[ I

o, parodo pradine pertekline srove ,HOT START", ekrane nurodomas procentinis
padidéjimas pasirinktos suvirinimo srovés atzvilgiu. Reguliavimas nuo 0 iki 100%. Gamykliné
verté: 50%.

H' L :parodo dinamine pertekline srove ,ARC-FORCE", ekrane nurodomas procentinis
padidéjimas i$ anksto pasirinktos suvirinimo srovés atzvilgiu. Sis reguliavimas pagerina
suvirinimo takuma ir leidzia iSvengti elektrodo prilipimo prie apdirbamo gaminio.
Reguliavimas nuo 0 iki 100%. Gamykliné verté: 50%.

[ .

(] L-’ : ON/OFF; leidzia jjungti arba i$jungti tuscios eigos iséjimo jtampos sumazinimo
irenginj (reguliavimas ON arba OFF). Gamykliné verté: OFF. |jungus VRD, padidéja
operatoriaus saugumas kai suvirinimo aparatas yra jjungtas, bet suvirinimo darbai néra
atliekami.

13. GAMYKLINIY NUSTATYMY ATSTATYMAS
ljungimo operacijos metu, laikant nuspaudus abi rankenéles (C-1 pav.) ir (C-2 pav.), galima
atstatyti pradinius gamyklinius suvirinimo aparato nustatymus.

14. AVARINES BUSENOS PRANESIMAI
Darbo atsinaujinimas yra automatiskas pasalinus avarinés basenos priezast;.
Avarinés blsenos pranesimai, kurie gali atsirasti ekrane:

ALARM 01 ir “ s Suvirinimo aparato pirminio Siluminio saugiklio jsijungimas. Jo
veikimas yra nutraukiamas tada, kai aparatas yra pakankamai atvéses.

ALARM 02 ir ”: Suvirinimo aparato antrinio Siluminio saugiklio jsijungimas. Jo
veikimas yra nutraukiamas tada, kai aparatas yra pakankamai atvéses.

ALARM 03: virsjtampés saugiklio jsijungimas. Patikrinti maitinimo jtampa.

ALARM 04: nepakankamos jtampos saugiklio jsijungimas. Patikrinti maitinimo jtampa.
ALARM 10: perteklinés srovés suvirinimo kontare saugiklio jsijungimas. Patikrinti, ar
padavimo greitis ir/arba suvirinimo srové néra pernelyg dideli.

ALARM 11: trumpojo sujungimo tarp degiklio ir jzeminimo saugiklio jsijungimas.
Patikrinti, ar suvirinimo kontdre néra trumpujy sujungimy.

ALARM 13: vidinés komunikacijos trikumo saugiklio jsijungimas. Jei avariné baklé tesiasi,
susisiekti su jgaliotuoju techninio aptarnavimo centru.

ALARM 18: pagalbinés jtampos saugiklio jsijungimas. Jei avariné buklé tesiasi, susisiekti
su jgaliotuoju techninio aptarnavimo centru.

I$sijungus suvirinimo aparatui keleta sekundziy gali matytis pranesimas ALARM 04.
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15. PRIEZIURA

DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

15.1 NUOLATINE PRIEZIURA

NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

15.1.1 DEGIKLIO PRIEZIURA

- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant karsty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojanciy
medziagy i$silydima bei degiklio gedima.

- Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

- Atidziai sujungti elektrodo suverzimo gnybta, gnybto jtvarg su elektrodo skersmeniu, taip
bus isvengta perkaitimy, prastos dujy difuzijos ir su tuo susijusio blogo veikimo.

- Pries kiekvieng naudojima patikrinti issikiSusiy degiklio daliy: antgalio, elektrodo,
elektrodo suverzimo gnybto, dujy difuzoriaus nusidévéjimo lygj ir sumontavimo kokybe.

15.1.2 Vielos padaviklis
- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai 3alinti metalo dulkes,
susidariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir vielos is&jimo ir j&jimo nukreiptuvy).

15.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO ATLIKTI TIK PATYRES

ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA

LAIKYTIS TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.

DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS IR
ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUIJE, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos, dél

tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros

smiugj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis dalimis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio aplinkoje),

tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus,

suspausto sauso oro srove (max 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi bati valomoslabai

minkstu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista laidy

izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato Soninius skydus gerai

prisukant varztus.

Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

- Po techninés priezitros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti pries tai buvusias jungtis
ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanciomis detalémis
arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auk$ty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démesj ir iSlaikant tarp jy atskirus pirminés grandinés
aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

16. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN]

PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON’, dega atitinkama lemputé; priesingu atveju
sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai, lizdas ir/arba kistukas, lydieji
saugikliai, ir t.t.).

- Neveikia signalinis jtaisas, pranesantis apie Siluminio saugiklio jsijlungima dél pernelyg

zemos ar aukstos jtampos ar trumpojo sujungimo.

Jsitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; siluminio saugiklio jsijungimo

atveju, palaukti nataralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus veikima.

- Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zema arba per auksta, suvirinimo aparatas

lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato iséjimo angoje: tokiu atveju

pasalinti trukdzius.

- Suvirinimo kontarro sujungimai yra taisyklingi, ypa¢, ar jzeminimo laido gnybtas tikrai

sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanciy medziagy jsikisimo (pavyzdziui, dazy).

Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos ir teisingas jy kiekis.
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Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel moiste “Keevitusseade”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust kasutamisest
ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest
kaitsejuhistest ja hadaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele“EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. Osa
9: Paigaldus ja kasutamine”).

toodetud

Viltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori
tiihijooksupinge véib olla ohtlik moningatel juhtudel.
Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade olema vilja
liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvdrgust.

Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritood ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema iihendatud
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas véi niiskes keskkonnas ja vihma kies.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi lddvestunud iihendustega kaableid.

f\ /N

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad véi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud véi gaasid.

- Véltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste kemikaalide
laheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber, riidelapid).

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest (kui
kasutusel).

KEEVITUSSUITS VOIB OLLA OHTLIK

Keevitamisel tekkiv suits sisaldab miirgiseid gaase ja aure.

Keevitussuits sisaldab vahktobe pohjustavaid aineid, nagu

on dra toodud monograafias IARC 118 (Rahvusvaheline Vahiuuringute Agentuur).

Keevitusuitsu miirgisus soltub jargmistest teguritest:

- keevitamiseks kasutatavad metallid;

- elektroodid ja keevitustraat;

- katted;

- puhastusvahendid, rasvatustamisvahendid jms;

- kasutatav keevitusprotsess.

Koik operaatorid peavad jargima allpool loetletud noudeid, et

vahendada keevitussuitsu sissehingamist:

- hoidke pea keevitussuitsust eemal;

- drge hingake sellist suitsu sisse;

- tagage kaare ldheduses piisav 6huvahetus voi
korvaldamiseks;

- ebapiisava 6huvahetuse korral kasutage elektriliselt ventileeritava respiraatoriga
keevitusmaski.

poolt

ainult vastava neutraalset

vahendid keevitussuitsu

Selleks et taita (EL) 2019/130 direktiivi: tootajate kaitsmine t66l kantserogeenide
voi mutageenidega kokkupuutest tulenevate ohtude eest, on vaja siistemaatilist
lahenemisviisi keevitusaurude kokkupuute piirnormide hindamiseks séltuvalt nende
koostisest, kontsentratsioonist ja kokkupuute kestusest.

POCLO®

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate voimalike maandatud
metallosade (juurdepddsetavad) suhtes tuleb kasutada sobivat elektrilist
isolatsiooni.

Tavaliselt on see saavutatav kandes vastavaid kindaid, jalatseid, peakatet ja riietust,
ning kasutades isoleerivaid astmelaudu véi porandakatteid.

Ultraviolettkiirgus on kantserogeenne, nagu on dra toodud monograafias IARC
118; samuti voib ultraviolett- ja infrapunakiirgus kahjustada silmi ja tekitada
nahapdletusi.

Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele monteeritud
filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 v6i UNI EN 379.

Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga UNI EN 11611) ja
keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga UNI EN 12477) véltimaks naha kokkupuudet
keevituskaare poolt tekitatava ultraviolett véi infrapunase kiirgusega;
keevituskaare ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte peegeldavate
kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

Miira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena keskkonna
miiranivoo LEPd, milles inimene igapéaevaselt viibib on vordne voi iiletab 85 dB(A),
on kohustuslik kasutada individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAEE

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD

Mis tahes voolujuhti labiv elektrivool pohjustab lokaalseid elektri- ja magnetvilju

(EMF). Keevitusvool tekitab keevitusahel d enda iimbruses EMF

vélja.

Elektromagnetviljad vdivad segada monede meditsiiniseadmete t66d (nditeks

siidamestimolaator, hingamisaparaadid, metallproteesid jne).

Neid seadmeid kasutavate inimeste suhtes tuleb kasutusele vétta sobivad

kaitseabinoud. Naiteks keelata juurdepais keevitusseadme kasutuspiirkonnale voi

individuaalse riski hindamine keevitajate puhul.

See keevitusseade vastab toote tehnilistele standarditele esklusiivseks

professionaalseks kasutamiseks toostuskeskkonnas. Pole tagatud vastavus

piirangutele, mis puudutavad inimese kokkupuudet elektromagnetviljadega

koduses keskkonnas.

Viimaks kokkupuudet keevitusahelast tekitatud EMF véljadega miinimumini, peavad

koik tootajad jargima jargnevalt dra toodud néudeid:

- ldhendama keevituskaableid omavahel. Voimalusel fikseerima nad kleeplindi abil;

hoidma pead ja iilakeha keevitustahelast véoimalikult kaugel;

mitte kunagi keerata keevituskaableid metallist esemete voi kere iimber;

arge keevitage viibides kerega keset keevitusahelat;

hoidma mélemat keevituskaablit samal kerepoolel;

iihendama keevitusvoolu tagastusjuhtme keevitatava objektiga, véimalikult

lahedale sooritatavale iihendusele;

mitte keevitama keevitusseadme ldhedal;

- koik tootajad peaksid jargima EMF
miinimumkaugusi;

- kaugus EMF allikast punktis, millest alates on kokkupuude 20% alla lubatud
miinimumvaartust:d = 15 cm.

ja keevi

andmelehel esitatud noéutavaid
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- Aklassi seade:
Kéesolev keevitt vastab nouetele, mille tehniline standard sétestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemirgil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline ihilduvus eluh tes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevérku ithendatud hoonetes.

A LISA HOIATUSED

KEEVITUSTOOD:
- Suure elektriloogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide ldheduses.
Ulaltoodud keevitustoo tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
~Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voéivad hdadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega vastavalt seaduse “EN
60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.”
Peatiikis 7.10; A.8;A.10 dra toodule.
PEAB olema keelatud keevitamine keevitustusseadet voéi toitejuhet hoidva
operaatoriga (ndit. rihmade abil).
PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.
ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine mitme
keevitusaparaadiga sama 1di voi elektriliselt iihendatud elementide korral
véib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja
poleti vahel, liletades kahekordselt lubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente kasutades labi méotmised,
tehes kindlaks véimalikud riskifaktorid ja véimaliku seaduse "EN 60974-9:
Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja kasutus” punktis 7.9
ette nahtud kaitsemeetmete kasutuselevétu.

A TEISED VOIMALIKU OHUD

SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat horisontaalsele, seadme
kaaluga vastavale pinnale. Vastupidisel juhul (nt. kalduv porand, pérandaliistude
vahed jne.) eksisteerib seadme iimberkukkumise oht.

d

VAARKASUTUS: keevitusseadme kasutamine selleks mistahes muul ettenihtust
erineval eesmargil on ohtlik (ndit. veetorustiku lahtisulatamine).

POLETUSE OHT

Moéned keevitaja osad (poleti, elektroodihoidiku klamber) ja limbritsevad alad
véivad saavutada temperatuuri, mis liletab 65°C:on vajalik kasutada kaitseriietust.
Laske toorikul enne, kui seda puudutate, maha jahtuda!

VAARKASUTUS: keevitusseadme samaaegne kasutamine rohkem kui iihe tostaja
poolt on ohtlik.

KEEVITUSSEADME NIHUTAMINE: kindlustage gaasiballoon alati sobivate vahendite
abil takistamaks selle juhuslikke iimberminekuid (kui on kasutusel).

On keelatud riputada keevitusseadet kasutades selleks kadepidet.

Keevitusaparaadi kaitsed ning seadme liikuvad osad ja traadi etteandemehhanism
peavad olema omal kohal enne toiteallikaga iihendamist.

TAHELEPANU! Mistahes traadi etteandemehhanismi liikuvate osadega kokkupuutuva
t606 korral, nagu:

- Rullide ja/véi traadi sisenemisjuhiku véljavahetus;

- Traadi sisestamine rullidesse;

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

- Hammasrataste olitamine.

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA TOITEALLIKAST LAHTI
UHENDATUD.

KESKONNATINGIMUSED (EN 60974-1)

- Kasutage keevitusseadet iiksnes jargnevate keskonnatingimuste korral:
iimbritseva 6hu temperatuur jaab -10°C ja 40°C vahele;

ohuniiskus ei lileta 40°C juures 50%;

ohuniiskus ei iileta 20°C juures 90%;

Umbritsev 6hk peab olema vaba tolmust, hapetest, gaasidest ja korrosiivsetest
ainetest jms.

LADUSTAMINE

- Paigutage masin ja selle lisaseadmed (pakendis voi ilma) kinnistesse ruumidesse.

- Keskkonna temperatuur peab jaama -20°C ja 55°C vahele.

Juhul, kui masin on varustatud vedeliku abil jahutatava seadmega ja keskonna
temperatuur on alla 0°C kraadi: kasutage tootja poolt soovitatavat jadtumisvastast
vedelikku véi tithjendage hiidroseade ja paak vedelikust taielikult.

Kasutage alati sobivaid vahendeid masina kaitsmiseks niiskuse, mustuse ja
korrosiooni eest.

)i ¢

mmmm JAATMETE KAITLEMINE

Kasutusea Ioppedes é&rge korvaldage
majapidamispriigiga.

Kasutaja on kohustatud selle elektriseadme viima eletktriseadmete kérvaldamise ja
kditlemisega tegelevasse keskusse voi poorduma kauplusse, kust seade sai ostetud.
Nimetatud méaarus puudutab iiksnes Euroopa Liidu territooriumil korvaldatavaid
seadmeid (WEEE).

seda keevitusseadet koos tavalise

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade, mis on vooluallikaks veermikuga keevitamisel, on spetsiaalselt ette
nahtud susinik- voi kaitisegaasiga CO, voi argoon/CO, segudega norgalt legeeritud teraste
MAG keevituseks, kasutades tdis voi sidamikuga (torujaid) traatelektroode.

Sobib samuti gaasiga Argoon + 1-2% hapnikku, alumiiniumi ja CuSi3, CuAl8 (jootmine)
Argoon gaasiga roostvaba terase MIG keevituseks, kasutades keevitatava objektiga sobivaid
asjakohaseid analtilis traatelektroode.

On véimalik kasutada animeeritud traate ilma kaitsegaasita Flux, viies péleti polaarsuse
traadi valmistaja poolt néutule (ainult versioonid 180A ja 200A).

See on eriti ndidustatud kergematel tiseleri ja keretéddel, tsink-, high stress (kérge
voolavuspingega), roostevabade ja alumiiniumplaatide keevitamiseks. SUNERGILINE
funktsioneerimine tagab kiire ja lihtsa keevitusparameetrite seadistamise, alati tugeva
keevituskaare ja keevituskvaliteedi kontrolli (OneTouch Technology).

Keevitusseade on ette nadhtud (vaata Tab.1) ka alalisvooluga (DC), kaaresuilitega (reziim
LIFT ARC) kontaktis koikide teraste (stsinik, madallegeeritud ja korglegeeritud terased) ja
raskemetallide (vask, nikkel, titaan ja nende sulamid) TIG keevituseks puhta Ar kaitsegaasiga
(99.9%), véi siis erijuhtudel Argooni/heeliumi segu. Sobib samuti kattega elektroodide
(rutiilid, happed, aluselised) MMA elektroodkeevituseks alalisvooluga (DC).

2.1 PEAMISED OMADUSED

MIG-MAG

- Sunergiline (automaatne) voi kasitsi funktsioneerimine;

- ette nahtud sunergilised kalded;

- Traadi kiiruse, pinge ja keevituvoolu visualiseerimine LCD kuvaril;

- To06 valik 2T, 4T, spot;

- Seadistused: traadi tdusuaeg, elektrooniline reaktiivtakistus, traadi 16plik pdlemisaeg
(burn-back), gaasi jarelvoog;

- Polaarsuse muutmine keevitamiseks GAS MIG-MAG/BRAZING voi siis NO GAS/FLUX
(ainult versioonid 180A ja 200A).

- Meeter- voi Briti méddistiku seadistamine.

TIG (vaata tabelit 1)
- LIFT sttide;
- Keevituspinge ja keevitusvoolu visualiseerimine LCD kuvaril.

MMA (vaata tabelit 1)

- Arc force, hot start seadistamine.

- VRD seade.

- Kleepumise vastane kaitse.

- Vastavalt keevitusvoolule soovitatav elektroodi diameetri néit.
- Keevituspinge ja -voolu visualiseerimine LCD kuvaril.

KAITSED

- Termokaitse;

- Pdleti ja maanduse kokkupuutest tulenevate juhuslike lihiste vastane kaitse;
- Anomaalsete pingete vastane kaitse (liiga korge voi liiga madal toitepinge);
- Kleepumisvastane kaitse (MMA).

2.2 STANDARDSED LISASEADMED

- Poleti;

- Maandusklambriga varustatud tagasisidekaabel;
- Pdletihoidiku tugi (kus ette ndhtud).

2.3 TELLITAVAD LISASEADMED

- Uhendus argoon balloonile;

- Kéru (ainult versioonid 180A ja 200A);
- Kaitsemask;

- Keevituskomplekt MIG/MAG;

- Keevituskomplekt MMA;

- TIG keevituskomplekt.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
Péhiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja toovdime kohta leiate seadme andmeplaadilt
alljdrgnevate tahendustega:
Pilt. A
1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
2- Valmistaja nimi ja aadress.
3- Mudeli nimi.
4- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.
5- Ettendhtud keevitusprotseduuri simbol.
6- Sumbol S: nditab, et on vdimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus on
korge elektrisokioht (nt. suurte metallikoguste ldheduses).
7- Toiteliini siimbol:
1~ : ihefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.
8- Kere kaitsetase.
9- Toiteliini omadused:
- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir £10%).
- L . - Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
- |, Reaalne toitevool.
10- Elektrisisteemi t36voime:
- U, : Maksimaalne tlihijooksupinge (avatud elektrisiisteem).
- L/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat véib jaotada
keevituse ajal.
X : Impulsisagedus: nditab aega, mille jooksul keevitusaparaat on vdimeline jaotama
vastavat voolu (sama kolonn). Vdime viljendub %-des, baseerudes 10 minutisele
tstiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) tiletatakse, tilekuumenemiskaitse
seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme temperatuur taastub ettenahtud
tasemele).
A/V-A/V : Néitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne) ja
sellele vastavat kaarepinget.
11- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik tehnilise teeninduse,
osade véljavahetamise ja toote péritolu selgitamise korral).
12- - —=3-: Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.
13- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille téhendus on selgitatud peatukis 1" Kaarkeevituse
tldine ohutus”.

Mérge: Ulaltoodud niiteplaadil on ndidatud ainult siimbolite ja véartuste tdhendused;
keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED
- KEEVITUSSEADE: vaata tabel 1 (TAB. 1).

-132-



- POLETI MIG: vaata tabel 2 (TAB. 2).

- POLETITIG: vaata tabel 3 (TAB. 3).

- ELEKTROODI KLEMM: vaata tabel 4 (TAB 4).

- KEEVITUSKAABLI JA TRAADI KESKMINE TARBIMINE: vaata tabelit 6 (TAB. 6).
Keevitusseadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB. 1)

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS .
4.1 KONTROLLI, REGULATSIOONI JA UHENDUSSEADMED.

4.1.1 KEEVITUSSEADE (Joon. B, B1, B2, B3)

Esikiiljel:

1- Juhtpaneel.

2- Keevituskaabel ja poleti.

3- Maanduskaabel ja maandusklemm.

4- Poleti Ghendus.

5- Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli Ghendamiseks.
6- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ihendamiseks.
7- Poleti tihendusega tihendatud kiirpistik.

8- Poleti hendus (T2).

9- Keevituskaabel ja poleti (T2).

10- Keevituskaabel ja péleti (T3).

Tagakiiljel:

11- Pealiiliti ON/OFF.

12- Vooliku liitmik kaitsegaasile.

13- Toitekaabel.

14- Vooliku liitmik poleti kaisegaasile T2.
15- Vooliku liitmik poéleti kaisegaasile T3.

Laekaga reelil (kus ette ndhtud):

16- Positiivne klemm (+).

17- Negatiivne klemm (-).

N.B. Poordpolaarsus FLUX keevituseks (gaasita).

4.1.2 KEEVITUSSEADME JUHTPANEEL (Joon. C)
1- juhul, kui alla vajutatud, MIG-MAG (SUNERGILINE vo6i MANUAALNE), TIG v6i MMA
keevitusprotsessi valimine
SUNERGILINE MIG-MAG:
- Keevitusvéimsuse seadistamine.
MANUAALNE MIG-MAG:
- Traadi ettekande kiiruse seadistamine.
TIG (kus ette ndhtud):
- Keevitusvoolu seadistamine.
MMA (kus ette nahtud):
- Keevitusvoolu seadistamine.

2- Sellele vajutades E padsete juurde seadme eelnevalt seadistatud programmidele.
SUNERGILINE MIG-MAG:
- Keevitusombluse (kaare pikkus) seadistamine
MANUAALNE MIG-MAG:
- Keevitusdémbluse (keevituspinge) seadistamine
TIG:
- Pole lubatud.
MMA:
- Pole lubatud.

3- LCD kuvar

4- Valib vajutamisel poletiT1,T2, T3.

5- Seadistatud poleti signaal-led T1,T2, T3.

5. PAIGALDUS

TAHELEPANU! SOORITAGE KOIK PAIGALDUSED JA ELEKTRIUHENDUSED

VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS KEEVITUSSEADMEGA.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA SOORITATUD UKSNES ASJATUNDLIKU JA
VASTAVA VALJAOPPE SAANUD PERSONALI POOLT.

Joon. D (ratastega versioon 180A)
Joon. D1 (versioon 270A)
Joon. D2, D3 (3 poletiga versioon)
Vabastage keevitusseade pakendist, monteerige paigale pakendis leiduvad lahtised osad.

Tagasiside kaabli-klambri kokkupanek Joon. E
Keevituskaabli-elektroodihoidiku klambri kokkupanek JOON. F
Péleti kinnituskonksu kokkupanek (kus ette nahtud) JOON. G

5.1 KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Maérata kindlaks koht keevitusseadme paigalduseks nii, et jahutuséhu sisse- ja véljalase
ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal ei imetaks sisse juhtivat tolmu,
korrosiivseid aurusid, niiskust jne.

Jatke keevitusseadme {imber vahemalt 250mm vaba ruumi.

A TAHELEPANU! Umbermineku véi ohtliku paigast nihkumise véltimiseks
paigutage keevitusseade sobiva kandejouga tasasele pinnale.

5.2 VORKU UHENDAMINE

- Enne mistahes elektritihenduse sooritamist, kontrollige, et keevitusseadme andmeplaadi
andmed vastavad paigalduskohas saada olevale vorgu pingele ja sagedusele.
Keevitusseade peab olema (hendatud Uksnes neutraalse juhiga maandatud
toiteslisteemiga.

- Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage jargmist tutipi diferentsiaalluliteid:

- Tulp A ( ) Ghefaasilistele aparaatidele;

- Tulp B kolmefaasilistel tidele.
Glp () olmefaasilistele aparaatidele.

Vastamaks Madruses EN 61000-3-11 (Flicker) dra toodud nduetele, on soovitatav
keevitusseade Gihendada toitevorgu kasutajaliikme neis punktides, mille ndivtakistus on
alla Zmax = 0.24 ohm.

- Keevitusseade ei vasta Maaruse IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Kui seade Uhendatakse avaliku toitevérguga , siis on paigaldaja voi kasutaja tlesandeks
kontrollida, kas keevitusseadet on voimalik ihendada (kui vaja, konsulteerida jaotusvérgu

haldajaga).

5.2.1 Pistik ja pisitkupesa

(1~)

Uhendage pistik kaitsekorkide voi automaatliilitiga pisikupessa; vastav maandusterminal
peab olema tihendatud toiteliini maandusjuhiga (kollane-roheline).

(3~)
Uhendage voolujuhtmele piisava véimega standardpistik (3P + P.E) ja kasutage pistikupesa,
mis omab kaitsekorki voi automaatset voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal peab
olema thendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane-roheline).
Tabelis (TAB. 1) on ndidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites,
mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu
nimipinge alusel.
TAHELEPANU! Eelpooltoodud néuete mittetditmine muudab ehitaja (klass
1) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi ebaefektiivseks, koos sellega kaasas
kdivate ohtudega inimestele (ndit. elektriSokk) ja esemetele (ndit.
tulekahju).

5.3 KEEVITUSVOOLURINGI UHENDUSED
5.3.1 Soovitused

TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE SOORITAMIST VEENDUGE,
ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) on é&ra toodud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm?tes)

keevitusseadme poolt valjutatava maksimumvoolu baasil.

Lisaks:

- Hea elektrilise kontakti saavutamiseks keerake keevituskaablite liitmikud
kiirpistikupesades (kui on) l6puni; vastasel juhul liitmikud kuumenevad ile, mille
tulemusel need kiiresti riknevad ja kaotavad oma efektiivsuse.

- Kasutage alati voimalikult Ithikesi keevituskaableid.

- Véltige toodeldava objekti juurde mitte kuuluvate metallstruktuuride kasutamist
asendamaks keevitusvoolu maanduskaablit; see voib seada ohutuse riski alla ja
pohjustada ebarahuldavaid keevitustulemusi.

5.3.2 MIG-MAG REZIIMIS KEEVITUSAHELA UHENDUSED

5.3.2.1 Gaasiballooniga iih nine (kui kasutusel)

- Karu tugialusele paigutatav gaasiballoon: max 30 kg (kus ette ndhtud).

- Keerake gaasiballooni ventiilile peale survealaldi (*), asetades Argoongaasi véi Argooni/
CO, segu kasutamise korral vahele lisavarustusse kuuluva vdhendi.

- Uhendage gaasi sisselasketoru vahendajaga ja sulgege klamber.

- Enne ballooni ventiili avamist Iddvendage réhualaldi regulatsioonimutrit.

(*) Kui ei kaasne tootega tuleb tarvik eraldi osta.

5.3.2.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine
Uhendatakse keevitatava objekti voi metallpingi kiilge, mille peale on asetatud, voimalikult
ldhedale sooritatavale Ghendusele.

5.3.2.3 Poleti
Seadke see esimeseks traadi pealelaadimiseks valmis, védljumise lihtsustamiseks monteerige
maha diils ja Ghendustoru.

5.3.2.4 Sisemise polaarsuse vahetus (kus ette ndhtud)
Joon.B

- Avage laekaga reeli kaas.
- MIG/MAG keevitus (gaas):

- Uhendage péleti kaabel punase klemmiga (+) (Joon. B-16)

- Uhendage klambri maanduskaabel negatiivse pistikupesaga (-) (Joon. B-17)
- FLUX keevitus (gaasita):

- Uhendage péleti kaabel musta klemmiga (-) (Joon. B-17).

- Uhendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+) (Joon. B-16).
- Sulgege tlhikuga reeli luuk.

5.3.2.5 Vélise polaarsuse vahetus (kus ette ndahtud)
Joon.B

MIG/MAG keevitus (gaas):

- Uhendage péleti kaabel péleti iihendusega (Joon. B-4).

Uhendage kiirpistik (Joon. B-7) positiivse pisikupesaga (+) (Joon. B-5).

- Uhendage klambri tagasisidekaabel negatiivse pisikupesaga (-) (Joon. B-6).
FLUX keevitus (gaasita):

- Uhendage péleti kaabel péleti iihendusega (Joon. B-4).

Uhendage kiirpistik (Joon. B-7) negatiivse pisikupesaga (-) (Joon. B-6).

- Uhendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+) (Joon. B-5).

5.3.3 KEEVITUSAHELA UHENDUSED REZIIMIS TIG

5.3.3.1 Gaasiball iga iihendamine

- Keerake réhualaldi gaasiventiilile peale, vajadusel asetades vahele lisavarustusse kuuluv
vahendaja.

Uhendage gaasi sisselasketoru vahendajaga ja sulgege kaasas oleva klambriga

- Enne ballooni ventiili avamist I1ddvendage survealaldi regulatsioonimutrit.

Avage balloon ja reguleeriga gaasi hulka (I/min.) vastavalt orienteeruvatele
kasutusandmetele, vaata tabelit (TAB. 5); gaasi voogu on véimalik keevitamise kaigus
korrigeerida, keerates selleks survealaldi mutrit. Kontrollige torustiku ja Ghenduste
lekkimatust.

A TAHELEPANU! T66 lIoppenud sulgege alati gaasiballooni veniil.

5.3.3.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

- Uhendatakse keevitatava eseme vo6i metallpingiga, mille peale on asetatud, voimalikult
lahedale sooritatavale liitele. See kaabel ihendatakse klemmiga stiimboliga (+) (Joon.
B-5).

5.3.3.3 Péleti )
- Sisestage voolu kogumiskaabel vastavasse klemmi (-) (Joon. B-6). Uhendage podleti
gaasivoolik ballooniga.

5.3.4 KEEVITUSAHELA UHENDUSED MMA REZIIMIS
Peaaegu koik kattega elektroodid tihendatakse voolugeneraatori positiivse (+) poolusega,
v.a happelise kattega elektroodid, mis Gihendatakse negatiivse (-) poolusega.

5.3.4.1 Elektroodihoidiku keevitusjuhtme iihendamine
Aseta terminalile spetsiaalne klemm, mille abil saab sulgeda elektroodi katteta osa. See

-133-



kaabel Gihendatakse klemmiga siimboliga (+) (Joon. B-5).

5.3.4.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

- Uhendatakse keevitatava eseme voi metallist pingiga, mille peale on asetatud, voimalikult
ldhedale sooritatavale liitele. See kaabel ihendatakse klemmiga siimboliga (-) (Joon. B-6).

5.4 TRAADI POOLILE LAADIMINE (Joon. H, H1, H2)

TAHELEPANU! ENNE TRAADI  LAADIMIST, KONTROLLIGE, ET
KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI
UHENDATUD.

KONTROLLIGE, ET POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI SISENEMISJUHIK JA

KONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA TRAADI LABIMOODU JATUUBIGA JA ET NEED ON
KORRALIKULT MONTEERITUD. ARGE KASUTAGE KAITSEKINDAID TRAADI SISESTAMISE AJAL.
- Avage haspliavause uks.

Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on korrektselt paigutatud
selleks ettendhtud auku (1a).

- Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/siserullidest (2a).
Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava traadiga (2b).

- Vabastage traadiots ja I6igake selle moondunud otsik dra véltides traadi venimist. Keerake
rull vastupdeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse liikates seda kuni 50-100mm poleti
traadi sisenemisjuhiku Gihendusega (2c).

Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige réhu véartus keskmisele
tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud korrektselt alumise rulli vakku (3).

- Eemaldage péleti otsik ja kontaktvoolik (4a).

Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvérku, kdivitage keevitusaparaat, vajutage
poletilulitit voi traadi etteandmislilitit kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni
traadiots, ldbides kogu traaditoru, tuleb esile pdleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske siis
ltliti lahti.

TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat elektripinge
ja mehhaanilise véime all, mis véib pohjustada, kui ei ole jalgitud
ohutusndudeid, elektrisokiohu, vigastusi ja elektriliste pritsmete teket:

- Arge suunake pdletisuud kehaosade suunas.

Pidage gaasiballoon ja pdleti tiksteisest eemal.

- Kinnitage kontaktvoolik ja péleti otsik uuesti péletile (4b).

Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja haspli pidur véimaliku

minimaal vaartusteni kontrollides, et traat ei libise avasse ja et veo peatuse ajal traadivedru

ei lédvestu rulli liigse inertsi tagajarjel.

- Loigake péleti otsiku valjaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.

Sulgege haspliavause uks.

6. MIG-MAG KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS
6.1 SHORT ARC (LUHIKE KAAR)

Traadi sulamine ja tilga eraldumine toimub traadiotsa jargnevate lihiste tottu sulamisvannis
(kuni 200 korda sekundis). Traadi vaba pikkus (stick-out) jaéb tavaliselt 5 ja 12mm vahele.
Sisinik- ja madallegeeritud terased
- Kasutavate traatide labimoot:

- Kasutatav gaas:

Roostevabad terased

- Kasutavate traatide labimoot:

- Kasutatav gaas:

Alumiinium ja CuSi/CuAl

- Kasutavate traatide labiméot: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm ainult 270A versioon)
- Kasutatav gaas: Ar
Siidamikuga traat

- Kasutatavate traatide diameeter:
- Kasutatav gaas:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm ainult 270A versioon)
CO, véi Ar/CO, segud

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm ainult 270A versioon)
segud Ar/O, vi Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Puudub

6.2 KAITSEGAAS
Vaata TAB. 6.

7. MIG-MAG TOIMIMISE VIIS SYN
7.1 T66 SUNERGILISES reziimis

Kui kasutaja on kindlaks maaranud sellised parameetrid nagu materjal, traadi diameeter
, gaasi tulp n seadistub keevitusseade automaatselt optimaalsesse téoreziimi, mis

jargib erinevaid salvestatud sunergilisi kéveraid. Keevitamise alustamiseks peab kasutaja
tksnes valima materjali paksuse (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD kuvar SUNERGILISES reziimis (Joon. L)

N.B. Koik visualiseeritavad ja valitavad vaartused soltuvad eelnevalt valitud keevituse

tipoloogiast.

1- T60 stinergilises reziimis SYN B

2- Keevitatav materjal. Olemasolevad tlipoloogiad: Fe (teras), Ss (roostevaba teras), AIMg,
AlSi; (alumiinium), CuSi/CuAl (tsingitud plaadid - termol6ikamine), Flux (siidamikuga
traat - keevitus NO GAS);

3- Kasutatava traadi diameeter;

4- Soovitatav kaitsegaas;

5- Keevitatava materjali paksus;

6- Materjali paksuse graafiline ndidik;

7- Keevitusombluse kuju graafiline naidik;

8- Keevitusvaartused:
{g traadi ettekande kiirus;

m keevituspinge;

n keevitusvool.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parameetrite seadistamine

Vajutades nuppu C-2 vdhemalt 1 sekundi jooksul saavutate juurdepdasu masina
eelseadistatud programmidele.

Keerates nuppu C-2 saab lehitseda koiki programme (PRG 01, 02, jne). Valige programm
sama nuppu vajutades ja taas vabastades. Keevitusseade seadistub automaatselt erinevate
salvestatud slinergiliste kéverate poolt kindlaks madratud optimaalsetes tootingimustes.
Keevitamisega alustamiseks peab kasutaja ainult valima nupu C-1 abil materjali paksuse.
Keevituspinge ja -vool visualiseeritakse ekraanil ainult keevitamise ajal.

7.1.3 Keevitusémbluse kuju seadistamine

Keevitusombluse kuju reguleerimine toimub nupu (Joon. C-2) abil, mis reguleerib kaare
pikkuse, seega méaarab kindlaks keevitamise suurema véi vdiksema temperatuuri.
Seadistamise skaala varieerub -10 + 0 + +10; enamikel juhtudel saavutatakse nupuga
keskmises asendis (0, HL ) optimaalne baasseadistus (vdartus visualiseeritakse LCD kuvaril

keevitusdombluse graafilisest simbolist vasakul ning see kaob eelnevalt kindlaks méaratud
aja parast).

Vajutades nuppu (Joon. C-2), keevituskuju graafiline naidik ekraanil vahetub, naidates
kumerat, lamedat véi ndgusat tulemust.

Kumer kuju. xH:‘- Téhendab seda, et soojuskoormus on madal, seega keevitus on "kilm",
véhe ldbitungiv; suurema soojuskoormuse ja suurema sulamisega keevituse saavutamiseks
keerake seega nuppu paripdeva.

Négus kuju. i Tahendab seda, et soojuskoormus on kérge, seega on keevitus liiga "soe",
liialt 1abitungiv; vdiksema sulavuse saavutamiseks keerake nuppu vastupaeva.

7.1.4 ATC reziim (Advanced Thermal Control)

Kaivitub automaatselt siis, kui seadistatud paksus on alla vdi vérdne 1.5mm.

Kirjeldus: keevituskaare eriline vahetu kontroll ja suur parameetrite korrigeerimise
kiirus viivad Short Arc'ile iseloomulikud voolutousud miinimumi, millest tulenev kasu on
védiksem soojuskoormus keevitatavale esemele. Tulemuseks on Uhest kiiljest materjali
véiksem deformeerumine, teisest, tditematerjali sujuvam ja tépsem ulekanne koos kergesti
modelleeritava keevitusombluse loomisega.

Eelised:

- 6hukeste materjalide kerge keevitamine;

materjali vdiksem deformatsioon;

- stabiilne kaar ka madala voolu juures;

kiire ja tdpne punktkeevitus;

- Uksteisest kaugel asetsevate metallplaatide lihsam liitmine.

7.1.5 Lisaparameetrite seadistamine: MENUU 1 (Joon. M)

Lisa seadistusparameetrite meniiiile juurdepdasuks vajutage samaaegselt nuppe (Joon.
C1) ja Joon. C2) vahemalt 1 sekundi jooksul, seejarel vabastage need. MENUU 1 ilmumisel
vajutage uuesti. Iga parameetrit saab seadistada soovitud vaartusele keerates/vajutades
nuppu (Joon. C2) kuni mendd ilmumiseni.

E : traadi tousuaja korrigeerimine (Joon. M-1)
Voimaldab korrigeerida traadialustusaega, véltimaks véimalikku kuhjumist keevitusombluse
alguses. Seadistamine — 10% kuni + 10 %. Tehase vaikevéartus: 0 %

E : elektroonilise reaktiivtakistuse korrigeerimine (Joon. M-2)
Korgem vaartus tingib soojema keevitusvanni. Seadistamine - 10 % (véikese reaktiivtakistusega
masin) kuni + 10 % (suure reaktiivtakistusega masin). Tehase vaikevaartus: 0 %

9— : Burn-back korrigeerimine. (Joon. M-3)
Véimaldab reguleerida traadi poletusaega keevitamise peatamisel. Seadistamine - 10%
kuni + 10 %. Tehase vaikevaartus: 0 %

}‘I : Gaasi jarelvoog. (Joon. M-4)
Véimaldab reguleerida kaitsegaasi valjavoolu aega alates keevitamise peatamisest.
Seadistamine 0-st 10 sekundini. Tehase vaikevaartus: 1 sek.

@ : Traadi kiiruse korrigeerimine (Joon M-5)
Vo6imaldab suurendada voi vadhendada traadi ettekandekiirust vorreldes
visualiseeritavaga. Reguleerimine -3a-st +3m/min-ni. Tehase vaikevaartus: 0 m/min.

kuvaril

7.2 T66 MANUAALSES reZiimis m
Kasutaja saab personaliseerida koiki keevitamise parameetreid.

7.2.1 LCD kuvalr MANUAALSES reziimis (Joon. N)
1- T66 MANUAALSES reZiimis m

2- Keevitusvaartused:
g traadi ettekande kiirus;

m keevituspinge;
n keevitusvool.

7.2.2 Parameetrite seadistamine
Kasitsireziimis seadistatakse traadi toitekiirus ja keevituspinge eraldi. Nupp (Joon. C-1)
reguleerib traadi kiirust, nupp (Joon. C-2) reguleerib keevituspinget (mis maarab éra
keevitusvoimsuse ja mojutab keevitusdombluse kuju). Keevitusvool visualiseeritakse kuvaril
(Joon. N-2) ainult keevitamise ajal.

7.2.3 Lisaparameetrite seadistamine: MENUU 1 (Joon. M)

Lisaparameetrite seadistamise meniiiile juurdepdasuks vajutage samaaegselt nuppe (Joon.
C1) ja (Joon. C2) vahemalt 1 sekundi jooksul ja seejarel vabastage need. MENUU 1 ilmumisel
vajutage uuesti. Iga parameetrit saab seadistada soovitud véartusele keerates/vajutades
nuppu (Joon. C2) kuni menist valjumiseni.

8BS
: Traadi tdousuaeg (Joon. M-1).

Vo6imaldab reguleerida traadi kiirust keevitamise alguses, parandamaks kaare sulidet.
Seadistamine 20-st 100 %-ni (algus reziimi kiiruse protsentides). Tehase vaikevéartus: 50 %

3

: Elektrooniline reaktiivtakistus (Joon. M-2)
vaartus tingib soojema keevitusvanni. Seadistamine 10%-st (vdikese
eaktiivtakistusega masin) kuni 100% (suure reaktiivtakistusega masin). Tehase vaikevaartus:

: Burn-back. (Joon. M-3)
Véimaldab reguleerida traadi poletusaega keevitamise peatamisel. Seadistamine 0-st 1 sek-
ni. Tehase vaikevaartus: 0,08 sek.

}[ : Gaasi jarelvoog. (Joon. M-4)
Véimaldab reguleerida kaitsegaasi valjavoolu aega alates keevitamise peatamisest.
Seadistamine 0-st 10 sekundini. Tehase vaikevaartus: 1 sek.

@ : Traadi kiiruse korrigeerimine (Joon M-5)

Vo6imaldab suurendada voi vdhendada traadi ettekandekiirust vorreldes kuvaril
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visualiseeritavaga. Reguleerimine -3a-st +3m/min-ni. Tehase vaikevaartus: 0 m/min.

7.2.4 Poleti seadistamine T1, T2, T3 (kus ette nahtud)

T1,T2,T3 pdleti kasutamise seadistamine véib toimuda kahel moel:

- vajutades nuppu juhtpaneelil (Joon. C-4) siittib vastav led;

- vajutage selle pdleti nuppu, mida soovite kasutada vahemalt Ghe sekundi jooksul, kuni
vastava ledi stittimiseni.

8. POLETI NUPU KONTROLL

8.1 Poleti nupu kontrollreziimi seadistamine (Joon. O)

Nii manuaalses kui stinergilises reziimis menulle juurdepdasuks, vajutage samaaegselt
nuppe (Joon. C1) ja (Joon.C2) vdhemalt 1sekundit ja seejarel vabastage need. Keerake
nuppu (Joon. C2) kuni menditi 2 ilmumiseni. Kinnitamiseks vajutage uuesti nuppu.

8.2 Péleti nupu kontrollreziim
On voimalik seadistada 3 erinevat pdleti nupu kontrollreziimi:

=JH/=

Reziim2T: = =
keevitamine algab pdleti nupule vajutamisega ja 16ppeb siis, kui nupp vabastatakse.

k[
ReziimaT: §

keevitamine algab péleti nupu vajutamise ja vabastamisega ja l6ppeb alles siis, kui
poleti nuppu on teistkordselt vajutatud ja vabastatud. See reziim sobib pikemaaegseks
keevitamiseks.

(XXX )
Punktkeevituse reziim: ]

véimaldab MIG/MAG punktkeevituse sooritamist koos keevitamise kestuse kontrolliga.

9. MOOTUHIKU MENUU (Joon. O)

Nii manuaalses kui slinergilises reziimis vajutage mentile juurdepddsuks samaaegselt
nuppe (Joon. C1) ja (Joon. C2) vdhemalt 1 sekundit ja seejarel vabastage need. Keerake
nuppu (Joon. C2) kuni meniii 3 ilmumiseni. Valiku kinnitamiseks vajutage uuesti nuppu.
Nitd on véimalik seadistada meeter- voi Briti méddustikku. Vajutades uuesti nuppu C-2
naasete kasitsireziimi (voi stinergilisse).

10. INFOMENUU (Joon. O)

Nii manuaalses kui slinergilises reziimis vajutage mentlle juurdepéddsuks samaaegselt
nuppe (Joon. C1) ja (Joon. C2) vdahemalt 1 sekundit ja seejdrel vabastage need. Keerake
nuppu (Joon. C2) kuni menlu 4 ilmumiseni. Valiku kinnitamiseks vajutage uuesti nuppu;
keerates nuppu C-2 on véimalik saada paigaldatud tarkvara puudutavat infot. Vajutades
uuesti nuppu C-2 naasete kasitsireziimi (voi stinergilisse).

11.TIG DC KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

11.1 ULDPOHIMOTTED

TIG DC keevitus sobib kdikidele madal- ja kdrglegeeritud susinikterastele ja raskemetallidele
nagu vask, nikkel, titaan ja nende sulamid (JOON. P). Poolusega (-) elektroodiga TIG DC
keevituseks kasutatakse dldiselt 2% tseeriumiga elektroodi (halli vérvi riba). Volfram
elektrood tuleb suunata aksiaalselt lihvimiskettale, vaata JOON. Q, kandes hoolt, et ots oleks
perfektselt kontsentriline, véltimaks kaare kérvalekaldeid. Lihvimine peab alati toimuma
piki elektroodi. Nimetatud toimingut tuleb tulenevalt elektroodi kasutuse ja kulumise
astmest perioodiliselt korrata, samuti juhusliku elektroodi saastamise, oksiideerumise voi
ebadige kasutamise korral. Hea keevitamise tulemuse saavutamiseks on vajalik kasutada
tdpse voolu juures tdpse diameetriga elektroodi (TAB.5). Elektoodi normaalne eenduvus
keraamilisest ditsist on 2-3mm, mis nurkémbluse puhul véib ulatuda 8 mm-ni.
Keevitamine toimub Uhenduse servade sulandumise ldbi. Spetsiaalselt valmistatud
O6hukeste materjalide puhul (kuni umbes 1Tmm) pole tditematerjal vajalik (JOON. R).
Suurema paksusega materjalide puhul on valjalikud latid, mille koostis on samasugune
baasmatrjalile ja omavad sobivat diameetrit, lisaks vastavalt ettevalmistatud émblustele
(JOON. S). Et keevitamine 6nnestuks, on oluline, et keevitatavad objektid oleksid hoolikalt
puhastatud, vabad oksiididest, 6lidest, méaretest jne.

11.2 PROTSEDUUR (SUUDE LIFT)

- Reguleerige keevitusvoolu soovitud véartusele kasuades nuppu C-1;
Keevitamise ajal voolu kohandamine reaalselt vajalikule soojuskoormusele.

- Kontrollida 6iget gaasi véljavoolu.

Elektrikaare sultamine toimub volframelektroodi kokkupuute ja eemaldamisega
keevitatava objekti suhtes. Nimetatud slitereziim pohjustab vahem kiiratud
elektromagnetilisi haireid ja viib volframi kaasamise ja elektroodi kulumise miinimumini.

- Toetage elektoodi otsik kerge survega objektile.

- Tostke elektoodi koheselt 2-3 mm (les, sel viisil saavutate kaare kohese siittimise.
Alguses on keevitusseadme poolt valjutatav vooluhulk vdike Méni hetk hiljem hakatakse
véljutama seadistatud keevitusvoolu.

- Keevitamise katkestamiseks tostke elektrood kiirelt objektilt.

11.3 LCE KUVAR REZIIMIS TIG (Joon. C)

- £ Tooreziim TIG;

- Keevitusvaartused:
m keevituspinge;

n keevitusvool.

12. MMA KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

12.1 POHIMOTTED

- On aarmiselt oluline jargida kasutatud elektroodide pakendil tootja poolt dra toodud
juhendeid, mis annavad katte elektroodi 6ige polaarsuse ja vastava optimaalse voolu.

- Keevitusvoolu reguleeritakse vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja Ghenduse
tlitibile, mis soovitakse saavutada; umbkaudselt on erinevate diameetritega elektroodide
puhul kasutatavad voolud :

@ Elektrood (mm) : Keevitusvool (A)

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

Pange tahele, et vastavalt elektroodi diameetrile kasutatakse korgeid vooluvaarusi
keevitusteks tasapinnal, samal ajal kui vertikaalis voi peapeal keevituste puhul kasutatakse
madalamaid.

- Keevitatud Uhenduse mehhaanilised omadused on lisaks valitud voolutugevusele
madratletud ka teiste keevitusparameetrite poolt, nagu keevituskaare pikkus, t66
sooritamise kiirus ja asend, diameeter ja elektroodide omadused (elektroodide 6igeks
sailitamiseks tuleb neid hoida eemal niiskusest, kaitstuna vastavates pakendites voi
karpides).

TAHELEPANU:
Vastavalt kaubamargile, tutbile ja elektroodide katte paksusele on véimalik kontrollida
elektroodi enda koostisest tingitud veermiku ebastabiilsust.

12.2 Protsess
- Hoides maski NAO EES, hééruge elektroodi otsikut keevitatava detaili peal, sooritades
sarnaseid liigutusi kui tiku stltamisel ; see on 6ige moodus keevituskaare 6igeks
siitamiseks.
TAHELEPANU : MITTE KOPSIDA elektroodiga vastu detaili ; sel moel voib kattekiht
kahjustada saada, muutes sel moel keevituskaare stiiite raskeks.
- Niipea, kui keevituskaar on suitidatud, puitidke hoida detaili suhtes distantsi, mis vastab
kasutatud elektroodi labiméddule ja hoida seda vdimalikult konstantsena kogu keevituse
aja ; pidage meeles, et elektroodi kalle edasi liikumise suunas peab olema umber 20-30
kraadi.
Keevituse 6mbluse l6ppedes viige elektoodi ots kergelt liilkumise suuna suhtes tagasi,
teisele poole avavust, et labi viia taitmine, selleks tostke elektrood kiiresti sulatusvannist
vdlja, saavutades sel moel keevituskaare kustumise (keevitusémbluse aspektid Joon. T).

12.3 LCD KUVAR REZIIMIS MMA (Joon. C)
- ?DTE)E)reiiim MMA;

- Keevitusvéartused:
m keevituspinge;

n keevitusvool;

- soovitatav elektroodi diameeter.

Juurdepadsuks Uldparameetritele vajutage samaaegselt nuppu (Joon. C1) ja (Joon. C2)
vahemalt 1 sekundi jooksul, seejdrel vabastage need. Igat parameetrit saab seadistada
soovitud véartusele keerates/vajutades nuppu (Joon. C2) kuni meniist véljumiseni.

i
hUL : on algne liigvool "HOT START" protsentuaalse kasvu ndiduga kuvaril valitud
keevitusvoolu suhtes. Seadistamine 0-st 100%-ni. Tehase vaikevaartus: 50%.

I~ Z : on dinaamiline liigvool "ARC-FORCE" protsentuaalse kasvu ndiduga kuvaril
eelnevalt valitud keevitusvoolu védrtuse suhtes. See seadistus muudab keevitamise
sujuvamaks, valdib elektroodi kleepumist objekti kiilge ja véimaldab kasutada erinevat
tulpi elektroode.

Seadistamine 0-st 100%-ni. Tehase vaikevadartus: 50%.

[
LI L ON/OFF; voimaldab kiivitada véi vélja liilitada tiihja valjundpinget vihendavat
seadet (reguleerimine ON voéi OFF). Tehase vaikevaartus: OFF. Aktiveeritud VRD tagab
suurema operaatori ohutuse siis, kui keevitusseade on sisse lulitatud, kuid mitte valmis
keevitama.

13.VALMISTAJA SEADISTUSE LAHTESTAMINE
Keevitusseadet saab viia tagasi tehase algseadistuste juurde, surudes selleks kaivitamisel
kahele nupule (Joon. C-1) ja (Joon. C-2).

14. HAIRETEATED
Haire 16ppedes toimub automaatne taaskdivitamine.
Kuvaril ilmuda véivad héireteated:

-ALARMO1 ja“ @ ":Keevitusseadme primaarse termokaitse sekkumine. To6 katkestatakse
seniks, kuni masin on piisavalt maha jahtunud.

- ALARM 02 ja “ @ ”: Keevitusseadme sekundaarse termokaitse sekkumine. T66
katkestatakse seniks, kuni masin on piisavalt maha jahtunud.

ALARM 03: lilepinge kaitse. Kontrollige toitepinget.

- ALARM 04: alapinge kaitse. Kontrollige toitepinget.

ALARM 10: Ulepinge kaitse keevitusahelas. Kontrollige, et veo kiirus ja/voi keevitusvool
poleks liiga suured.

- ALARM 11: lihise kaitse pdleti ja maanduse vahel. Veenduge, et keevitusahelas poleks
lihiseid.

ALARM 13: puuduv sisekommunikatsioon. Haireteate pusimisel péorduge volitatud
abikeskuse poole.

- ALARM 18: varupinge. Haireteate plsimisel pddrduge volitatud abikeskuse poole.
Keevitusseadme viljaliilitamisel voib méneks sekundiks ilmuda HAIRE 04 teade.

15.HOOLDUS

TAHE.I..EPAN.I:J! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET SEADE
ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

15.1 HOOLDUS )
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

15.1.1 POLETI HOOLDUS

- Véltige poleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pohjustab
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isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina to6kolbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende tihenduste terviklikust.

- Uhendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi labimééduga
klambrihoidja spindel valtimaks Glekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest tulenevat
halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda péletiotsa osade kulumisseisukorda ja nende
monteerimise korrektsust: pdletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber, gaasijaotaja.

15.1.2 Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole vélja kulunud ja eemaldage perioodiliselt
metallitolm, mis on kogunenud nende imbrusesse (rullidesse ja sisenevasse/véljuvasse
sisenemisjuhikusse).

15.2 ERAKORRALINE HOOLDUS ] 3
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET SAANUD TEHNILISE
PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.

TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA
SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pohjustada tosise elektrisoki, tingitud
otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/v6i péhjustada
vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.
- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voimalikult tihti, olenevalt seadme
kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm
kasutades suruéhku (max 10 bar).
Véltige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele. Kasutage puhastamiseks
kas vdga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.
- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised ihendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.
Peale hooldustdd |6ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle kohale keerates
kinnituskruvid I6puni kinni.
- Véltige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.
Peale hooldus- vdi parandustédde sooritamist taastage tihendused ja kaabeldused nii, et
need ei omaks kokkupuudet liikuvate vdi kdrget temperatuuri omavate osadega. Siduge
juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kdrgepinge all peatrafo ihendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.
Kasutage koiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.

16. VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI ALUSTAMIST VOI
TEENINDUSKESKUSEGA UHENDUSE VOTMIST, KONTROLLIGE, KAS:

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp slttinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/voi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).
Eiilmne Gihtegi termokaitse, ile voi alapinge, voi lihise sekkumisest teatavat héiresignaali.
- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui Glekuumenemiskaitse on rakendunud,
oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.
Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga korge voéi liiga madal, keevitusaparaat seiskub.
- Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole lGhitihendust: vastupidisel juhul eemaldage viga.
Et ihendused elektrististeemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm on
toesti Gihendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte- voi
isolatsioonmaterialist (nt. lakid voi varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on dige ja ettendhtud koguses.
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Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par metinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstosajiem aizsardzibas lidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma
iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un
izmantosana”).

AN

Izvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var biit bistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus metinasanas
aparatam jabat izslegtam un atslégtam no baros tikla.

Pirms degla nodiluso detalu mainas izslédziet metinasanas aparatu un atslédziet to
no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas un
likumdosanu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet metinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad list.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savienosanas detalam.

AV/N

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus vai
gazveida uzliesmojosus produktus.
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vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja tas tiek
izmantots).

METINASANAS DUMI VAR BUT BISTAMI

Dumi, kas rodas metinasanas laika, satur toksiskas gazes un tvaikus.
Metinasanas dami satur kancerogénas vielas, ka

noradits IARC 118 (Starptautiska véZa izpétes agentara) monografija.
Metinasanas damu toksicitate ir atkariga no sadiem faktoriem:

- metinasanai izmantotie metali;

- elektrodi un metinasanas stieple;

- parklajumi;

- mazgasanas lidzekli, attaukosanas lidzekli un tamlidzigi lidzekli;

- izmantojamais metinasanas process.

Visiem operatoriem ir jaievéro talak uzskaititie noteikumi, lai

lidz minimumam s, inatu metina dimu ieelposanu:

- turiet galvu prom no metinasanas damiem, ja tadi rodas;

- neieelpojiet Sos diimus;

- nodrosinat piemérotu gaisa apmainu vai lidzeklus, kas nodrosina metinasanas

dimu novadis$anu no loka zonas;
- ja ventilacija ir nepietieckama, izmantojiet metinasanas kiveri ar respiratoru ar
piespiedu gaisa padevi.
Lai apmierinatu Direktivas 2019/130/ES prasibas par darba néméju aizsardzibu pret
risku, kas saistits ar kancerogénu vai mutagénu iedarbibu darba, ir nepieciesama
sistematiska pieeja metinasanas daumu iedarbibas robezlielumu novértésanai, nemot
véra to sastavu, koncentraciju un iedarbibas ilgumu.

0L0®

Nodrosiniet pienacigu elektrisko izolaciju starp degli, apstradajamo detalu un
iespéjamam tuvuma esoSam iezemétam metala dalam (kuras var sasniegt).

Parasti to var nodrosinat, izmantojot $im nolukam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus paliktnus vai paklajus.

Ultravioletais starojums ir kancerogéns, ka noradits IARC 118 monografija;
turklat ultravioletais un infrasarkanais starojums var sabojat acis un izraisit adas
apdegumus.

Vienmeér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst standartam UNI EN 169
vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam vai kiverém, kas atbilst standartam UNI
EN 175.

Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus (kas atbilst standartam UNI EN 11611)
un metinasanas cimdus (kas atbilst standartam UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu
ultravioletu un infrasarkana starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas
laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas vietas tuvuma esosie
cilvéki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu palidzibu.

Troksna limenis: Ja ipasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas troksna
ekspozicijas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85 dB(A), tad ir obligati
jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli (Tab. 1).

L OO

EMEF

SA:E

ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI

Elektriska strava, kas plast caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu elektromagnétisko

lauku (EML). Metinasanas strava rada EML ap metinasanas kédi un metinasanas

aparatu.

Elektromagnétiskie lauki var radit traucéjumus dazadam mediciniskajam iericém

(pieméram, elektrokardiostimulatoriem, elposanas aparatiem, metala protézém u.c.).

Sadu ieri¢u lietotajiem jaievéro piemérotie piesardzibas pasakumi. Pieméram, viniem

jaaizliedz atrasties metina aparata izmantos$ Zona vai janovérté metinataju

individualais risks.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz

ruapnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata

atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvékiem dzivojamajas

telpas.

Visiem operatoriem jaievéro turpmak uzskaititie noteikumi, lai lidz minimumam

H inatu metinas kédes EML iedarbibu:

satuviniet metinasanas kabelus. Ja vien iespéjams, sastipriniet tos ar limlenti;

sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no metinasanas

kédes;

nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart metala priekSmetiem vai

kermenim;

nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas kédes iekSpusé;

sekojiet tam, lai abi metinasanas vadi atrastos viena kermena pusé;

savienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu ar metinamo detalu péc iespéjas

tuvak metinatai Suvei;

nemetiniet metinasanas aparata tuvuma;

- visiem operatoriem jaievéro prasibas par minimalo attalumu, kas noraditas EML
datu lapa;
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- attalums no EML avota punkta, aiz kura iedarbiba ir mazaka par 20% no minimalas
pielaujamas vértibas: d =15 cm.

20N

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
rapnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa
tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neraipnieciskiem mérkiem.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI
METINASANAS OPERACIJAS:
- Videé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- lerobezotas telpas;
- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas operaciju norisi
un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var palidzét, ja notiek
negadijums.
IR JAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantosana” nodalas 7.10; A.8; A.10 noraditie tehniskie
aizsarglidzekli.
Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kamér vins tur metinasanas aparatu vai stieples
padeves ierici (pieméram, ar siksnu palidzibu).
Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vin$ atrodas virs zemes/gridas
virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala drosa platforma.
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz vienas
konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcijam, tuksgaitas
spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp diviem dazadiem
elektrodu turétajiem vai degliem, $i vértiba var divas reizés parsniegt maksimalo
pielaujamo robezu.
Kvalificétajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai pastav
risks, kas palidzés izvéléties piemérotus aizsarglidzeklus saskana ar standarta
"EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana” 7.9.
nodalas noradijumiem.

CITI RISKI
APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kura atbilst
aparata svaram; pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav
apgasanas risks.

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas aparatu nolakiem,
kuriem tas nav paredzéts (pieméram, idensvada caurulu atsaldésana).

APDEGUMU GUSANAS RISKS

Dazas metinasanas aparata detalas (deglis, elektroda turétajs) un blakus esosas
zonas var sashiegt temperatiiru, kas parsniedz 65°C: ir obligati jaizmanto piemérotie
aizsargtérpi.

Péc metinasanas laujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

NEPAREIZA 1IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas aparatu vienlaicigi
vairak neka vienam darbiniekam.

METINASANAS APARATA PARVIETOSANA: vienmér nostipriniet gazes balonu ar
piemérotiem piederumiem, lai nepielautu ta nejausu nokrisanu (ja to izmanto).

Ir aizliegts izmantot rokturi metinasanas aparata piekarsanai.

Pirms metinasanas masinas pieslégSanas barosanas tiklam visam metinasanas
aparata un stieples padeves ierices aizsargiericém un korpusa kustigajam dalam jabut
uzstaditam.

/R\

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu saistito darbibu,
pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ieliksanu rullos;

- Stieples spoles ieladésanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem eso3as virsmas tirisanu;

- Zobratu ieellosanu;

METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.

APKARTEJAS VIDES APSTAKLI (EN 60974-1)
- lzmantojiet metinasanas aparatu tikai $ados vides apstaklos:
« vides temperatara ir no -10°C lidz 40°C;
« gaisa relativais mitrums nav augstaks par 50% pie 40°C;
« gaisa relativais mitrums nav augstaks par 90% pie 20°C;
« Apkartéja gaisa nedrikst bat puteklu, skabju, gazu, kodigu vielu utt.

UZGLABASANA

- Glabajiet aparatu un ta piederumus (iepakojuma vai bez) slégtas telpas.

- Gaisa temperaturai jabut diapazona no -20°C lidz 55°C.

Gadijuma ja aparats ir aprikots ar skidrumdzeses iekartu un gaisa temperatiira
nolaizas zem 0°C: izmantojiet raZotaja ieteicamo antifriza Skidrumu vai pilniba
iztuksojiet hidraulisko kontaru un skidruma tvertni.

Vienmér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no mitruma,
netirumiem un korozijas.

A

mmm UTILIZACUJA

Neizmetiet So metinasanas aparatu kopa ar parastajiem sadzives atkritumiem, kad ir
beidzies ta kalposanas laiks.

Lietotaja pienakums ir nogadat o elektrisko iekartu atkritumu savaksanas punkta,
kas specializéjas elektrisko iekartu utilizacija un parstradé, vai ari sazinieties ar
veikalu, kura produkts tika iegadats. Sis noteikums attiecas tikai uz iekartu utilizaciju

Eiropas Savienibas teritorija (EEIA).

2. |EVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, ipasi tas ir
paredzéts oglek|a térauda vai viegli legéta térauda MAG loka metinasanai CO, vai argona/
CO, maisijuma aizsarggazes vidé, izmantojot monolitas elektroda stieples vai stieples ar
piléijumu (caurulveida).

Turklat, to var izmantot ari neriséjosa térauda MIG metinasanai ar argonu + 1-2% skabekla
un aluminija un CuSi3, CuAl8 (lodésanai) ar argonu, izmantojot stieples elektrodus, kuru
sastavs der metinamajai detalai.

Ir iesp&jams izmantot stieples ar pildijumu bez kusna aizsarggazes, noreguléjot degla
polaritati atbilstosi stieples razotaja noradijumiem (tikai modeliem 180A un 200A).

Tas ir Ipasi piemérots darbam ar vieglam konstrukcijam un virsbavém, cinkotam loksném,
high stress loksném (ar augstu plGstamibas robezu), neriséjosa térauda loksném un
aluminija loksném. SINERGISKA darbiba nodro3ina metinaanas parametru atru un
vienkarsu iestatiS$anu, vienmér garantéjot izcilu kontroli par loku un metinasanas kvalitati
(OneTouch Technology).

Metinasanas aparats, ja tas ir paredzéts (sk. 1. tab.) ir sagatavots ari lidzstravas (DC) TIG
metinasanai ar loka kontaktaizdedzi (rezZims LIFT ARC), tas ir piemérots izmantosanai ar
visiem térauda veidiem (oglekla, zemi legétais, augsti legétais) un smagiem metaliem (vars,
nikelis, titans un to sakausé&jumi) ar tiru aizsarggazi Ar (99,9%) vai, ipasos gadijumos, ar
argona/hélija maisijumu. Tas ir paredzéts loka metinasanai, konkréti tas ir paredzéts MMA
lidzstravas metinasanai (DC), izmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

2.1 GALVENIE RAKSTURLIELUMI

MIG-MAG

- Sinergiska (automatiskais rezims) vai manuala darbiba;

- ieprieks sagatavotas sinergiskas liknes;

Stieples atruma, sprieguma un stravas attélosana LCD displeja;

- lespéja izveléties darbibas rezimu 2T, 4T, Spot (punktmetinasana);

Regulésana: stieples atruma palielinasanas likne, reaktiva pretestiba, stieples beigu
apdedzinasanas (burn-back) ilgums, papildu gazes (post-gas) padeve;

- Polaritates maina metinasanai GAS MIG-MAG/BRAZING vai NO GAS/FLUX (tikai modeliem
180A un 200A).

Metriskas vai anglu mérvienibu sistémas iestatisana.

TIG (sk. 1. tabulu)
- Loka aizdedze LIFT;
- Metinasanas sprieguma un stravas attélosana LCD displeja.

MMA (sk. 1. tabulu)

- Parametru “Arc Force”, “Hot Start” regulésana.

- VRD ierice.

- Aizsardziba pret pielipsanu.

- Norade uz ieteicamo elektroda diametru atkariba no metinasanas stravas;
- Metinasanas sprieguma un stravas attélosana LCD displeja.

AIZSARGIERICES

- Termostatiska aizsardziba;

- Aizsardziba pret nejausiem issavienojumiem, deglim saskaroties ar masu;

- Aizsardziba pret nepareizu spriegumu (parak augsts vai parak zems barosanas spriegums);
- Aizsardziba pret pielipsanu Anti-Stick (MMA).

2.2 STANDARTA PIEDERUMI

- Deglis;

- Stravas atgrieSanas vads ar masas spaili;

- Degla piekarinasanas aka balsts (ja tas ir paredzéts).

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Argona balona adapteris;

- Ratini (tikai modeliem 180A un 200A);
- Maska ar pasaptumsojoso stiklu;

- MIG/MAG metinasanas komplekts;

- MMA metinasanas komplekts;

- TIG metinasanas komplekts.

3. TEHNISKIE DATI
3.1 PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metinasanas aparata pielietosanu un par tas razigumu ir izklastiti uz plaksnes
ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:
Zim.A
1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu un razosanu
saistitie jautajumi.
2- Razotaja nosaukums un adrese.
3- Modela nosaukums.
4- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iekséjo struktdru.
5- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.
6- Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu elektrosoka
risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).
7- Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:
1~ : vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;
8- Korpusa aizsardzibas pakape.
9- Barosanas linijas tehniskie dati:
- U, : Metinadanas aparata baro$anas avota mainigais spriegums un frekvence
(pielaujama novirze +10%).
- |, 2 : Maksimala no baro3anas linijas patéréta strava.
- |, Efektiva baro3anas strava.
10- Metinasanas kontara raditaji:
- U, : maksimalais tuk3gaitas spriegums (metinasanas kontdrs ir atverts).
- L,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas aparats var emitét
metinasanas laika.
X: Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas aparats var emitét atbilstosu
stravu (td pati kolonna). Si vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10 minusu
gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba minates, 4 partraukuma minates; un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (uz plaksnites noraditie, aprékinati 40°C
apkartéjas vides temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba
(metinasanas aparats parslédzas “stand-by” rezima lidz bridim, kamér ta temperatara
nepazeminasies [1dz pielaujamajai robezai).
- A/V-A/V : Norada uz iespéjamo stravas mainisanas intervalu (no minimuma lidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.
11- Metinasanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasisanai, rezerves dalu pasutisanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
12- f——3- : Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas drosinataju

-138-



raditaji.
13- Ar drodibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala
“Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai lai
paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jlsu metinasanas aparata precizas tehnisko datu
vértibas var atrast uz metinasanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITITEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS: sk. 1. tabulu (TAB. 1).

- DEGLIS MIG: skatiet 2. tabulu (TAB. 2).

- DEGLIS TIG: skatiet 3. tabulu (TAB. 3).

- ELEKTRODA TURETAJS: skatiet 4. tabulu (TAB. 4).

- VIDEJAIS STIEPLES UN METINASANAS GAZES PATERINS: skat. 6. tabulu (TAB. 6).
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS AP{\BT\TA APRAKSTS
4.1 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS ELEMENTI.

4.1.1 METINASANAS APARATS (att. B, B1, B2, B3)

Priekspuseé:

1- Vadibas panelis.

2- Metinasanas vads un deglis.

3- Masas atgrieSanas vads ar spaili.

4- Degla piesléguma vieta.

5- Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinasanas vada pievieno3anai.
6- Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinasanas vada pievieno$anai.
7- Ardegla piesleguma vietu savienots atrdarbigs spraudnis.

8- Degla9- Metinasanas vads un deglis (T2).

10- Metinasanas vads un deglis (T3).

Aizmugureé:

11- Galvenais slédzis ON/OFF (iesl./izsl.).

12- Aizsarggazes caurules savienotajs.

13- Barosanas vads.

14- T2 degla aizsarggazes caurules savienotajs.
15- T3 degla aizsarggazes caurules savienotajs.

Spoles nodalijuma (ja tas ir paredzéts):

16- Pozitiva spaile (+).

17- Negativa spaile (-). piesleguma vieta (T2).

PIEZIME. Polaritates inversija FLUX metinasanai (bez gazes).

4.1.2 METINASANAS APARATA VADIBAS PANELIS (att. C)
1- nospiezot Jauj izvéléties metinasanas metodi MIG-MAG (SINERGISKO vai MANUALO), TIG

vai MMA

SINERGISKAIS MIG-MAG:

- Metinasanas jaudas regulésana.

MANUALAIS MIG-MAG:

- Stieples padeves atruma regulésana.

TIG (ja tas ir paredzéts):

- Metinasanas stravas regulésana.

MMA (ja tas ir paredzéts):

- Metinasanas stravas regulésana.

2- Nospiezot E var piek|at masinas ieprieks iestatitajam programmam.
SINERGISKAIS MIG-MAG:
- Metinatas Suves (loka garuma) regulésana
MANUALAIS MIG-MAG:
- Metinatas Suves (metinasanas sprieguma) regulésana
TIG:
- Nav aktivizéts.
MMA:
- Nav aktivizéts.

3- LCDdisplejs

4- nospiezot var izvéléties degliT1, T2, T3.

5- atlasita deglaT1,T2, T3 indikacijas gaismas diode.

5.UZSTADISANA

UZMANIBU! METINASANAS APARATU UZSTADISANAS UN ELEKTRISKOS
SAVIENOJUMUS VEIKSANAS LAIKA METINASANAS APARATAM IR JABUT
PILNIGI IZSLEGTAM UN ATVIENOTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAI KVALIFICETI
DARBINIEKI.
Att. D (modelis 180A ar riteniem)
Att. D1 (modelis 270A)
Att. D2, D3 (modelis ar 3 degliem)
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas atseviskas
dalas.

Atgriezes vada-spailes montaza - Att. E
Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza - ATT. F
Degla piekarinasanas aka montaza (ja tas ir paredzéts) - ATT. G

5.1 METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai taja nebuatu skérslu blakus
dzesésanas gaisa ieplades un izplades atverém; turklat, parliecinieties, ka netiek iestkti
elektribu vadosi putekli, kodigi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura
atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu,
kas var bt loti bistami.

5.2 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms metinasanas aparata pievienosanas barosanas tiklam parbaudiet, vai dati uz
metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama tikla spriegumam un
frekvencei.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai neitralais

vads ir iezeméts.

Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieso kontaktu, izmantojiet sada tipa diferencialos

slédzus:

- Tips A ( ) vienfazes masinam.

- Tips B ( ) trisfazu masinam.

Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, iesakam metinasanas aparatu
pieslégt pie tadam barosanas tikla savienosanas vietam, kuru impedance ir mazaka par
Zmax =0.24 Omi.

Metinasanas aparats neatbilst standarta [EC/EN 61000-3-12 prasibam.

Pievienojot metinasanas aparatu pie sadzives elektribas tikla, montétaja vai lietotaja
pienakums ir parbaudit, vai aparatu drikst pie ta pievienot (nepieciesamibas gadijuma
sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.2.1 Kontaktdaksa un rozete

(1~)

Pievienojiet barosanas vada kontaktdaksu barosanas tikla rozetei, kas aprikota ar drosinataju
vai automatisko slédzi; atbilstosais iezemésanas kontakts ir jasavieno ar barosanas linijas
iezemé3sanas vadu (dzelteni-zalu).

(3~)
Savienojiet barosanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (3F + Z) ar atbilstosajiem raditajiem
un sagatavojiet vienu barosanas tiklam pievienotu un ar drosinataju vai automatisko slédzi
aprikotu rozeti; atbilstosajam iezemésanas piesléegam jabut pieslégtam pie barosanas linijas
zeméjuma vada (dzelteni-zals).
Tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas
Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas aparata emitétu maksimalo nominalo
stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.
UZMANIBU! Augstak izklastito noteikumu neievérosana bitiski samazinas
pieaugs risks cilvéku veselibai (pieméram, elektrosoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).

5.3 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI
5.3.1 leteikumi

U_ZMANiBU! PIRMS ZEMF_\_KV NOR[\DiTO_ SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, VAI METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS
NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu $kérsgriezuma ieteicamas vértibas (mm?),

kas ir izvélétas saskana ar maksimalo metinasanas aparata generéjamo stravu.

Turklat:

- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajus atrdarbigajas ligzdas (ja tadas
ir), lai nodrosinatu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie savienojumi
parkarst, paatrinas nodilums un samazinas efektivitate.

- |zmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.

Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas sastavdala, lai

aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas rezultata

metinasanas kvalitate var k|Gt nepienemami zema.

5.3.2 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MIG-MAG REZIMA

5.3.2.1 Savienojums ar gazes balonu (ja to izmanto)

- Gazes balons janovieto uz ratinu balstvirsmas, maks. 30 kg (ja tas ir paredzéts).

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru (*) pie gazes balona varsta, iesprauzot atbilstosu
reduktoru, kas tiek piegadats ka piederums, ja tiek izmantots argons vai argona/CO,
maisijums.

Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar savilcéju.

Palaidiet valigak spiediena reduktora reguléSanas gredzenu pirms balona varsta
atvérsanas.

(*) Ja piederums nav piegadats ar izstradajumu, tas jaiegadajas atseviski.

5.3.2.2 Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums
Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
tik tuvu veicamajam savienojumam, cik vien iespéjams.

5.3.2.3 Deglis
Sagatavojiet to stieples uzstadisanai, nonemot sprauslu un kontaktcauruliti, lai atvieglotu
stieples ievietosanu.

5.3.2.4 lekséja polaritates maina (ja tas ir paredzéts)
Att.B
- Atveriet spoles nodalijuma durtinas.
- MIG/MAG metinasana (ar gazi):
- Pievienojiet degla vadu pie sarkanas spailes (+) (att. B-16).
- Pievienojiet stravas atgrieSanas vada spaili pie atrdarbigas negativas ligzdas (-) (att.
B-17).
- FLUX metinasana (bez gazes):
- Pievienojiet degla vadu pie melnas spailes (-) (att. B-17).
- Pievienojiet stravas atgriesanas vada spaili pie atrdarbigas pozitivas ligzdas (+) (att.
B-16).
- Aizveriet spoles nodalijuma durtinas.

5.3.2.5 Aréja polaritates maina (ja tas ir paredzéts)
Att.B

MIG/MAG metinasana (ar gazi):

- Pievienojiet degla vadu pie degla piesléguma vietas (att. B-4).

Pievienojiet atrdarbigu spraudni (att. B-7) pie atrdarbigas pozitivas ligzdas (+) (att. B-5).
- Pievienojiet stravas atgriesanas vada spaili pie atrdarbigas negativas ligzdas (-) (att. B-6).
FLUX metinasana (bez gazes):

- Pievienojiet degla vadu pie degla piesléguma vietas (att. B-4).

Pievienojiet atrdarbigu spraudni (att. B-7) pie atrdarbigas negativas ligzdas (-) (att. B-6).
- Pievienojiet stravas atgriesanas vada spaili pie atrdarbigas pozitivas ligzdas (+) (att. B-5).

5.3.3 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI TIG REZIMA

5.3.3.1 Gazes balona pievienosana

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta, nepieciesamibas gadijuma
iesprauzot atbilstosu reduktoru, kas tiek piegadats ka papildierice.

Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar komplektacija eso$o
savilcéju.

- Palaidiet valigak spiediena reduktora reguléSanas gredzenu pirms balona varsta
atvérsanas.

Atveriet balonu un noreguléjiet gazes plasmu (I/min.) atbilstosi ekspluatacijas
vajadzibam, sk. tabulu (TAB. 5); ja nepieciesams, gazes plismu var noregulét metinasanas
laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet caurulu un savienojumu
hermétiskumu.
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UZMANIBU! Péc darba pabeig3anas vienmér aizveriet gazes balona varstu.

5.3.3.2 Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
péc iespéjas tuvak metindmajai Suvei. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar
simbolu (+) (att. B-5).

5.3.3.3 Deglis
- lespraudiet stravu vado3u vadu atbilstosaja atrdarbigaja spailé (-) (att. B-6). Pievienojiet
degla gazes cauruli pie balona.

5.3.4 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MMA REZIMA
Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam polam (+), iznemot
elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti negativajam polam (-).

5.3.4.1 Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums .
Uzstadiet uz uzgala specialu spaili, kuru izmanto elektroda atklatas dalas blokésanai. Sis
vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+) (att. B-5).

5.3.4.2 Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
péc iespéjas tuvak metinamajai $uvei. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar
simbolu (-) (att. B-6).

5.4 STIEPLES SPOLES UZSTADISANA (att. H, H1, H2)

UZMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
PARBAUDIET, VAI STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES VIRZITAJA APVALKAM UN DEGLA
KONTAKTA CAURULEI IR ATBILSTOSS DIAMETRS, KA TIE DER STIEPLU TIPAM, KURU IR
PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE IR PAREIZI UZSTADITI. STIEPLES IEVERSANAS LAIKA
NEIZMANTOJIET AIZSARGCIMDUS.
- Atveriet titavas telpas vaku.
Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilksanas stienis ir pareizi novietots
atbilstosaja cauruma (1a).
- Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tas) no apakséja(-iem) rulla(-iem)
(2a).
Parbaudiet vai vilcéja rullitis/rullisi atbilst izmantojamajai stieplei (2b).
- Atbrivojiet stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez atskarpém; pagrieziet
spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un ielieciet stieples galu ieejas stieples vadikla,
iestumjot to degla savienotajdetalas stieples vadiklas (2c) ieksa 50-100 mm garuma.
Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vidéjo vértibu, parbaudiet, vai
stieple ir pareizi novietota apakséjas spoles rieva (3).
- Nonemiet uzgali un kontakta cauruli (4a).
lelieciet metinasanas aparata kontaktdaksu barosanas rozeté, ieslédziet metinasanas
aparatu, nospiediet degla pogu vai stieples padeves pogu, kura atrodas uz vadibas pults
(ja ta ir) un uzgaidiet, kamér stieples gals izies cauri stieples vadiklas apvalkam un izies ara
uz 10-15cm no degla priekséjas dalas, atlaidiet pogu.
UZMANIBU! So operaciju veiksanas laika stieple atrodas zem elektriska
sprieguma un ir paklauta mehaniska spéka iedarbibai; tadéjadi, ja netiek
ievéroti drosibas noteikumi, var rasties elektrosoka, ievainojumu vai
elektriska loka risks:
Nenovirziet degla galu kermena dalu pusé.
Nepietuviniet degli balonam.
Uzstadiet atpakal kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).
Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibréjiet rullu spiedienu un titavas
bremzésanu uz minimalakajam iespéjamam vértibam ta, lai stieple neslidétu rieva un
vilcéja apstasanas gadijuma stieples vitnes neatslabtu spoles parmérigas inerces dél.
Nogrieziet no uzgala izejoso stieples galu t4, lai tds garums batu 10-15 mm.
Aizveriet titavas telpas vaku.

6. MIG/MAG METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 SHORT ARC (ISS LOKS)

Stieples kusana un pilienu atdalisanas notiek ar stieples gala secigiem Tssavienojumiem
kauséjuma vanna (lidz 200 reizém sekundé). Stieples brivas dalas garums (stick-out) parasti
irno 5 lidz 12 mm.

Oglekla un zemi legétais térauds
- Izmantojamo stieplu diametrs:

- Izmantojama gaze:
Neriséjosais térauds

- Izmantojamo stieplu diametrs:

- Izmantojama gaze:

Aluminijs un CuSi/CuAl

- lzmantojamo stieplu diametrs:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm tikai 270A modelim)
CO, vai Ar/CO, maistjumi

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tikai 270A modelim)
Ar/O, vai Ar/CO, maistjumi (1-2%)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tikai 270A modelim)

- Izmantojama gaze: Ar
Stieple ar pildijumu

- Izmantojamo stieplu diametrs: 0.8-0.9-1.2mm
- Izmantojama gaze: Nav
6.2 AIZSARGGAZE

Skat. TAB. 6.

7. MIG-MAG DARBIBAS REZIMS SYN
7.1 Darbiba SINERGISKAJA rezima
Péc tam, kad lietotajs bus noradijis tadus parametrus ka materials, stieples diametrs @

gazes veids n metinasanas aparats automatiski iestata optimalo darbibas rezimu, kuru
nosaka dazadas saglabatas sinergiskas liknes. Lietotajam ir tikai janorada materiala biezums,
lai varétu sakt metinat (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD displejs SINERGISKAJA darbibas rezima (att. L)

PIEZIME. Visas attélojamas vértibas, kuras var izvéléties, ir atkarigas no izvéléta metinasanas

veida.

1- Sinergiskais darbibas rezims ;

2-  Metinamais materials. Pieejamie veidi: Fe (térauds), Ss (nerlsejosais térauds), AIMg, AlSi;
(aluminijs), CuSi/CuAl (cinkota loksnes - metinasana-lodésana), Flux (stieple ar pildijjumu
- metinasana NO GAS);

3- Izmantojamas stieples diametrs;

4- leteicama aizsarggaze;

5- Metinama materiala biezums;

6- Materiala biezuma grafiskais indikators;

7- Metinatas Suves formas grafiskais indikators;
8- Metinasanas vértibas:
Q stieples padeves atrums;

m metinasanas spriegums;
n metinasanas strava.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parametru iestatiSana

Nospiezot pogu C-2 un turot to vismaz 1 sekundi, var piek|at masinas ieprieks iestatitajam
programmam.

Pagriezot rokturi C-2, var apskatit visas programmas (PRG 01, 02 utt.). Atlasiet vélamo
programmu, nospiezot un atlaizot to pasu rokturi. Metinasanas aparats tiek automatiski
iestata optimalo darba reZimu, kuru nosaka dazadas saglabatas sinergiskas liknes.
Lietotajam ir tikai janorada materiala biezums, izmantojot rokturi C-1, lai varétu sakt metinat.
Metinasanas sprieguma un stravas vértibas tiek raditas displeja tikai metinasanas laika.

7.1.3 Metinatas Suves formas regulésana

Suves formas regulé$anu veic ar rokturi (att. C-2), kas regulé loka garumu, nosakot lielaku vai
mazaku siltuma piepladi metinasanas laika.

Regulésanas skala mainas intervala -10 + 0 + +10; lielaka dala gadijumu ar rokturi, kas
uzstadits vidéja pozicija (0, HL ) tiek nodrosinats optimals bazes iestatijums (vértiba tiek
attélota LCD displeja pa kreisi no metinatas Suves formas grafiska simbola un pazad péc
noteikta laika).

Griezot rokturi (att. C-2), mainas metinatas Suves formas grafiskais attélojums displeja, radot
izliektaku, plataku vai ieliektaku rezultatu.

I1zliekta forma. xH:‘. Nozimé, ka siltuma pieplade ir zema, tapéc metinasana ir “auksta’; ar
zemu sakusumu; tapéc pagrieziet rokturi pulkstenraditaja virziena, lai nodrosinatu lielaku
siltuma pieplidi, kas nodrosina intensivaku kusanu metinasanas laika.

leliekta forma. xH:L. Nozimé, ka siltuma piepltde ir augsta, tapéc metinasana ir parak
“karsta’, ar parmérigu sakusumu; tapéc pagrieziet rokturi pretéji pulkstenraditaja virzienam,
lai nodrosinatu mazaku siltuma piepladi.

7.1.4 ATC rezims (Advanced Thermal Control)

leslédzas automatiski, ja iestatitais biezums ir mazaks vai vienads ar 1,5 mm.

Apraksts: momentana metinasanas loka kontrole un palielinats parametru korekcijas
atrums minimize stravas lécienus, kuri ir raksturigi Short Arc rezZimam, ka ari |auj samazinat
siltuma piepladi metinamajai detalai. Rezultata tiek nodrosinata, no vienas puses, mazaka
materiala deformacija, un no otras puses, vienmériga un preciza lodmetala padeve un
atvieglota metinatas Suves formas kontrole.

Prieksrocibas:

vienkarsota planu materialu metinasana;

- mazaka materiala deformacija;

stabils loks ari zemas stravas gadijuma;

- atra un preciza punktmetinasana;

vieglaka tadu loksnu savienosana, starp kuram ir atstarpe.

7.1.5 Papildu parametru iestatisana: IZVELNE 1 (att. M)

Lai piek|Gtu paplasinato parametru reguléSanas izvélnei, vienlaicigi nospiediet rokturus (att.
C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Kad paradisies IZVELNE 1,
nospiediet to vélreiz. Jebkuru parametru var iestatit uz vélamo vértibu, pagriezot/nospiezot
rokturi (att. C2) lidz izie$anai no izvélnes.

E : stieples atruma palielinasanas liknes korekcija (att. M-1)
Lauj korigét stieples sakuma atruma likni, lai izvairitos no iespéjamas sakuma materiala
rasanas metinata Suvé. Regulésana no - 10 % lidz + 10 %. Ripnicas iestatijums: 0 %

E : elektroniskas pretestibas korekcija (att. M-2)

Lielaka vértiba nozimé karstaku metinasanas vannu. Regulésana no - 10 % (masina ar zemu
pretestibu) lidz + 10 % (masina ar augstu pretestibu). Ripnicas iestatijums: 0 %

=

: Burn-back korekcija. (Att. M-3)
Lauj regulét stieples izdedzinasanas ilgumu metinasanas beigas. Regulésana no - 10 % lidz
+ 10 %. Rupnicas iestatijums: 0 %

}‘I : Papildus gazes padeve (Post gas). (Att. M-4)
Lauj pielagot aizsarggazes padeves ilgumu péc metinasanas apturésanas. Regulésana no 0
lidz 10 sekundém. Rupnicas iestatijums: 1 sek.

Q : Stieples atruma korekcija (att. M-5)
Lauj palielinat vai samazinat stieples padeves atrumu atbilstosi displeja attélotajai vértibai.
Regulésana no -3 lidz +3 m/min. Ripnicas iestatijums: 0 m/min.

7.2 Darbiba MANUALAJA rezima m
Lietotajs var mainit visus metinasanas parametrus.

7.2.1 LCD displejs MANUALAJA rezima (att. N)
1- MANUALAIS darbibas rezims ;

2- Metinasanas vértibas:
g stieples padeves atrums;

m metinasanas spriegums;

n metinasanas strava.

7.2.2 Parametru iestatisana

Manualaja rezima stieples padeves atrums un metinasanas spriegums tiek reguléts
atseviski. Rokturis (att. C-1) regulé stieples atrumu, rokturis (att. C-2) regulé metinasanas
spriegumu (kas nosaka metinasanas jaudu un ietekmé Suves formu). Metinasanas strava
tiek radita displeja (att. N-2) tikai metinasanas laika.

7.2.3 Papildu parametru iestatisana: IZVELNE 1 (att. M)

Lai piek|Gtu paplasinato parametru reguléSanas izvélnei, vienlaicigi nospiediet rokturus (att.
C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Kad paradisies IZVELNE 1,
nospiediet to vélreiz. Jebkuru parametru var iestatit uz vélamo vértibu, pagriezot/nospiezot
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rokturi (att. C2) lidz izie$anai no izvélnes.

g

: Stieples atruma palielinasanas likne (att. M-1).
auj pielagot stieples atrumu metinasanas sakuma, lai optimizétu loka aizdedzi. Regulésana
0 20 lidz 100 % (palaisanas % no nominala atruma). Rapnicas iestatijums: 50 %

S

ES

: Elektroniska pretestiba (att. M-2)
Lielaka vértiba nozimé karstaku metinasanas vannu. Regulé$ana no 10 % (masina ar zemu
pretestibu) lidz 100 % (masina ar augstu pretestibu). Ripnicas iestatijums: 50 %

=

: Burn-back (izdedzinasana). (Att. M-3)
Lauj regulét stieples izdedzinasanas ilgumu metinasanas beigas. Regulésana no 0 lidz 1 sek.
Rupnicas iestatijums: 0,08 sek.

E : Papildus gazes padeve (Post gas). (Att. M-4)
LLauj pielagot aizsarggéazes padeves ilgumu péc metinasanas apturésanas. Regulésana no 0
lidz 10 sekundém. Rupnicas iestatijums: 1 sek.

Eg : Stieples atruma korekcija (att. M-5)
Lauj palielinat vai samazinat stieples padeves atrumu atbilstosi displeja attélotajai vértibai.
Regulésana no -3 [1dz +3 m/min. Rapnicas iestatijums: 0 m/min.

7.2.4T1,T2,T3 degla iestatiana (ja tas ir paredzéts)

DegluT1, T2 un T3 izmanto$anas rezimu var iestatit divos veidos:

- spiezot pogu uz vadibas panela (att. C-4), lidz ieslégsies nepiecieSsama gaismas diode;

- nospiezot un vismaz vienu sekundi turot nospiestu degla pogu, kuru ir paredzéts
izmantot, lidz ieslégsies nepieciesama gaismas diode.

8. DEGLA POGAS VADIBA

8.1 Degla pogas vadibas rezima iestatiSana (att. O)

Gan manualaja, gan sinergiskaja rezima, lai pieklatu izvélnei, vienlaicigi nospiediet rokturus
(att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Grieziet rokturi
(att. C2) lidz paradas izvélne 2. Apstipriniet izvéli, atkartoti nospiezot rokturi.

8.2 Degla pogas vadibas rezimi
Var iestatit 3 dazadus degla pogas vadibas rezimus:

-' '
Rezims 2T:': ': Ii

metinasana sakas péc degla pogas nospiesanas un beidzas péc pogas atlaisanas.

RezimsaT: 00

metinasana sakas péc degla pogas nospiesanas un atlaisanas un beidzas tikai péc pogas
atkartotas nospiesanas un atlaisanas. ST metode var noderét ilgstosiem metinasanas
darbiem.

Punktmetinasanas rezims: B

lauj veikt MIG/MAG punktmetinasanu, kontroléjot metinasanas ilgumu.

9. MERVIENIBU IZVELNE (att. O)

Gan manualaja, gan sinergiskaja rezima, lai piek|atu izvélnei, vienlaicigi nospiediet rokturus
(att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Grieziet rokturi
(att. C2) lidz paradas izvélne 3. Apstipriniet izvéli, atkartoti nospiezot rokturi. Tagad var
iestatit metriskas vai anglu mérvienibas. Lai atgrieztos manualaja (vai sinergiskaja) rezima,
vélreiz nospiediet rokturi C-2.

10. INFORMACIJAS IZVELNE (att. O)

Gan manualaja, gan sinergiskaja rezima, lai pieklutu izvélnei, vienlaicigi nospiediet rokturus
(att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Grieziet rokturi
(att. C2) lidz paradas izvélne 4. Apstipriniet izvéli, atkartoti nospiezot rokturi; pagriezot
rokturi C-2, var gat informaciju par instaléto programmaturu. Lai atgrieztos manualaja (vai
sinergiskaja) rezima, vélreiz nospiediet rokturi C-2.

11.TIG DC METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

11.1 PAMATPRINCIPI

TIG DC lidzstravas metinasana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta oglekla
térauda tipiem, ka ari smagajiem metaliem, varam, nikelim, titanam un to sakauséjumiem
(ATT. P). TIG DC lidzstravas metinasanas laika ar elektrodu pieslégtu pie pola (-), parasti
izmanto elektrodu ar 2% cérija (peléka svitra). Volframa elektrods ir jaasina ar abrazivu
ripu aksiala virziena, sk. ATT. Q, sekojot tam, lai ta gals batu izvietots pilnigi koncentriski,
lai izvairitos no loka novirzes. Ir svarigi slipét elektrodu gareniski ta virsmai. Si operacija ir
periodiski jaatkarto, tas biezums ir atkarigs no lietosanas veida un no elektroda nodiluma, ka
ari ta javeic, kad elektrods klast netirs, uz ta izveidojas oksids vai ja elektrods tika nepareizi
izmantots. Lai sasniegtu labus metinasanas rezultatus ir jaizmanto elektrods ar pareizo
diametru un pareizo stravas vértibu, sk. tabulu (TAB. 5). Normals elektroda izvirzijums no
keramikas sprauslas ir 2-3 mm un tas var sasniegt 8 mm, metinot zem lenka.

Metinasana notiek pateicoties savienojuma vietas apmalu kausésanai. Atbilstosa veida
sagatavotajam maza biezuma detalam (lidz apméram 1 mm) nav vajadziga lodalva (ATT. R).
Ja biezums ir lielaks, ir jaizmanto stieni ar tadu pasu sastavu ka bazes materialam un ar
piemérotu diametru, ka ari ir atbilstosa veida jasagatavo apmales (ATT. S). Lai sasniegtu labu
metinasanas rezultatu, ir janodrosina, lai metinamas detalas batu rapigi notiritas un uz tam

11.2 DARBA PROCEDURA (LIFT AIZDEDZINASANA)
Noreguléjiet metinasanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura C-1 palidzibu;
Metinasanas laika noreguléjiet stravu atbilstosi faktiski nepieciesamajai siltuma piepladei.
Parbaudiet, vai gazes plusma ir pareiza.
Elektriska loka aizdedzinasana notiek pieskaroties un attalinot volframa elektrodu no
metinamas detalas. Sads aizdedzes veids |auj samazinat elektrisko izstarojumu raditos
traucéjumus un samazina lidz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda
nodilumu.
Atbalstiet elektroda galu pret detalu un viegli piespiediet.
- Nekavéjoties paceliet elektrodu par 2-3 mm, rezultata tiks aizdedzinats loks.
Sakuma metinasanas aparats padod samazinatu stravu. Péc briza tiek padota iestatita
metinasanas strava.
- Lai partrauktu metinasanu, atri paceliet elektrodu no metinamas detalas.

11.3 LCD DISPLEJS TIG REZIMA (att. C)

- ﬁ TIG darbibas rezims;

- Metinasanas veértibas:
m metinasanas spriegums;

n metinasanas strava.

12. MMA METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

12.1 PAMATPRINCIPI

- Ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie razotaja noradijumi par pareizu
elektroda polaritati un optimalu stravas vértibu.

- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no nepieciesama
savienojuma tipa; zemak ir informacija par izmantojamo stravu dazada diametra
elektrodiem:

Metinasanas strava (A)
Elektroda @ (mm) Min. Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un metinasanai virs metinataja galvas
izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai no izvélétas stravas
intensitates, bet ari no citiem metinasanas parametriem, tadiem ka loka garums,
metinasanas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst
glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilstosajos iepakojumos vai konteineros).

UZMANIBU:
Atkariba no elektrodu markas, tipa un parklajuma biezuma, elektroda sastava dé| loks var
bat nestabils.

12.2 Darba procediira

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka jis vélétos

aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var ierosinat loku.

UZMANIBU: NESITIET elektrodu pa metinamo detalu; pastav risks, ka segums var

sabojaties, lidz ar ko bas grati ierosinat loku.

Péc loka ierosinasanas centieties turét elektrodu noteikta attdluma no metinamas detalas,

kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinasanas laika méginiet saglabat

S0 attdlumu nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam ta kustibas virziena jabat

vienadam ar apméram 20-30 gradiem.

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal, pretéji ta kustibas
virzienam, lai tas batu virs kratera, lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no
kauséjuma vannas, lai partrauktu loku (Metinatas Suves izskati - ZIM. T).

12.3 LCD DISPLEJS MMA REZIMA (att. C)

- ?I:I MMA darbibas rezims;

- Metinasanas veértibas:
m metinasanas spriegums;

n metinasanas strava;
- @ ieteicamais elektroda diametrs.

Lai pieklatu paplasinato parametru regulésanas izvélnei, vienlaicigi nospiediet rokturus (att.
C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Jebkuru parametru var
iestatit uz vélamo vértibu, pagriezot/nospiezot rokturi (att. C2) [idz izieSanai no izvélnes.

[y

1202 atbilst sakuma stravas parslodzei “HOT START” ar izvélétas metinasanas stravas
procentuala pieauguma attélosanu uz displeja. Regulésana no 0 lidz 100%. Rapnicas
iestatijums: 50%.

I L : atbilst dinamiskai stravas parslodzei “ARC-FORCE” ar izvélétas metinasanas
stravas procentuala pieauguma attélosanu uz displeja. ST regulésana uzlabo metinasanas
laidenumu un novérs elektroda pielipsanu pie detalas, ka ari lauj izmantot dazadus
elektroda veidus.

Regulésana no 0 lidz 100%. Rupnicas iestatijums: 50%.

1o
LI L oN/OFF; lauj ieslégt vai izslégt izejas tuksgaitas sprieguma samazinasanas ierici
(regulésana IESL (ON) vai IZSL (OFF)). Rapnicas iestatijums: OFF. Kamér VRD ierice ir ieslégta,
ta paaugstina operatora drosibu, kamér metinasanas aparats ir ieslégts, bet metinasana
nenotiek.

13. RUPNICAS IESTATIJUMU ATJAUNOSANA
Lai metinasanas aparata atjaunotu rapnicas iestatijumus, turot abus rokturus (att.C-1) un
(att.C-2) nospiestus ieslégsanas laika.

14. TRAUKSMES SIGNALU SIGNALIZACIJA
Darbibas atjaunosana notiek automatiski, kad trauksmes signala célonis pazad.
Trauksmes signalu zinojumi, kas var paradities displeja:

ALARM 01 un “ ”: Metinasanas aparata primara kontidra termiskas aizsardzibas
ieslégsanas. Darbiba ir partraukta, kamér aparata temperatira nesamazinasies lidz
pielaujamajam limenim.

ALARM 02 un “ ”: Metinasanas aparata sekundara kontdra termiskas aizsardzibas
ieslégsanas. Darbiba ir partraukta, kamér aparata temperatira nesamazinasies lidz
pielaujamajam limenim.

ALARM 03: parak augsta sprieguma aizsargierices ieslégsanas. Parbaudiet barosanas
spriegumu.

ALARM 04: parak zema sprieguma aizsargierices ieslégsanas. Parbaudiet barosanas
spriegumu.
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ALARM 10: stravas parslodzes aizsargierices ieslegsanas metinasanas kontara. Parbaudiet,
vai vilksanas atrums un/vai metinasanas strava nav parak lieli.

ALARM 11: issavienojuma starp degli un masu aizsargierices ieslégsanas. Parliecinieties,
ka metinasanas kontara nav issavienojumu.

ALARM 13: ieslédzas iekséjo sakaru partrakuma dél. Ja trauksmes signals nepazid,
sazinieties ar pilnvaroto tehniska atbalsta centru.

ALARM 18: ieslédzas sprieguma paligavota trauksmes dé|. Ja trauksmes signals nepazid,
sazinieties ar pilnvaroto tehniska atbalsta centru.

Péc metinasanas aparata izslégsanas uz dazam sekundém var ieslégties indikators
ALARM 04.

15. TEHNISKA APKOPE

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

15.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

15.1.1 DEGLA TEHNISKA APKOPE

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
kausésanu, lidz ar ko deglis atri izies no ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Akurati savienojiet elektroda turétaju un turétaja patronu ar elektrodu, kura diametrs tika
izvéléts ta, lai izvairitos no parkarséjuma, gazes sliktas izplatisanas, kas var klat par iemeslu
ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmanto3anas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un montazas
pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

15.1.2 Stieples padeves ierice
- Biezi parbaudiet stieples vilcéja rullu nodiluma pakapi, notiriet vilcéja zona sakrajosos
metala puteklus (ieejas un izejas rulli un stieples virzitaji).

15.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS
PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA
ARTEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IRIZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iekséjas dalas atrodas zem sprieguma var
iegit smagu elektrosoku pieskaroties pie zem spriegojuma eso$ajam detalam un/vai
var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.
Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas vides piesarnojuma,
parbaudiet metinasanas aparata iek$éjo dalu un notiriet uz transformatora esosos
puteklus ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).
- Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko pladu pusi; to tirisanai izmantojiet |oti

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz vadu
izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinasanas aparata
panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas aparats atrodas
atveérta stavokli.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veiksanas pievienojiet savienojumus un kabelus, ka
tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai
dalam, kuru temperattra var butiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar savilcéjiem,
ka tie bija sakotnéji piestiprinati, sekojot tam, lai primara kontdra augstsprieguma
savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara kontiira zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpaka] visas paplaksnes un skraves.

16. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU
PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA, PARBAUDIET
SEKOJOSO:

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,
probléma parasti ir barosanas linija (vadi, rozete un/vai kontaktdaksa, drosinataji utt.).
Parbaudiet, vai nav ieslégts trauksmes signals, kas norada uz termiskas aizsargierices
ieslégsanos parak augsta vai zema sprieguma vai issavienojuma dél.

Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nomindlo emitétspéju; gadijuma, ja ir
iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisis, parbaudiet
ventilatora darbderigumu.

Parbaudiet linijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad metinasanas
aparats paliks blokéta stavokli.

Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav Issléeguma: ja ir issléegums, tad novérsiet
ta céloni.

Parbaudiet, vai metinasanas kontara savienojumi ir izpilditi pareizi, it Tpasi, ka stravas
atgrie$anas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp tam nav
izoléjoso materialu (pieméram, krasas).

Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze, un ka ta tiek izmantota pareiza
daudzuma.

-142-



BbJITAPCKU

cmp.
1. OGN NMPABUJIA 3A BE3OMACHOCT MPU AbrOBO 3ABAPABAHE.............c.cenne. 143
2.YBOA U OBLLO ONMNCAHUE 144
2.1 OCHOBHW XAPAKTEPUCTUKIN 144
2.2 AKCECOAPW KbM CEPUATA 144
2.3 AKCECOAPK NO 3AABKA 144

3. TEXHUYECKU AHHU 144
3.1 TABENA C JAHHN 144
3.2 APYTU TEXHUYECKWN OAHHU 145

4. ONMUCAHUE HA 3ABAPBYHIUA AMNAPAT 145
4.1 YPEQM 3A KOHTPOJI, PEMYJIMNPAHE N CBbP3BAHE 145
4.1.1 3ABAPBYEH AMAPAT (Owr. B, B1, B2, B3) 145

4.1.2 KOHTPOJEH MAHET HA 3ABAPBYHUA ATTAPAT (DUF. C) w.cvvvvvvererccerreenssnseseenees 145

5. UHCTAJINPAHE 145
5.1 MECTOMOJIOKEHWVE HA 3ABAPBYHWA ATAPAT 145
5.2 CBbP3BAHE C MPEXKATA 145
5.2.1 LLlencen 1 KOHTaKT 145

5.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA 145
5.3.1 Mpenopbku 145

5.3.2 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXKUM MIG-MAG .......cvvvnrnnnee 145

5.3.2.1 CBbp3BaHe ¢ byTuKaTa ras (ako ce n3nonsea)
5.3.2.2 CBbp3BaHe Ha N3XOAHMA Kaben Ha 3aBapbyHMNA TOK..
5.3.2.3 Topenka
5.3.2.4 CMAHa Ha NONAPHOCTTA OTBBTPE (KbAETO € NPeABUAEHO) ..
5.3.2.5 CmAHa Ha NoNAPHOCTTa OTBBTPE (KbAETO e NPeABUAEHO) .. .
5.3.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEMKUM BUT (TIG) wooornerrrerssre

CbAbPXAHUE

cmp.
6.2 3ALLNTEH A3 146

7. PEXXMM HA ®YHKLUMOHWUPAHE MIG-MAG 146
7.1 ®yHKumoHnpaHe B CUHEPTUYEH pexum 146
7.1.1 Qucnnein LCD 8 CUHEPTUYEH pexum (Qur. L) 146

7.1.2 3apaBaHe Ha napameTpure 146

7.1.3 Perynupaxe Ha popmaTa Ha 3aBapbyHus LLEB 146

7.1.4 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control) 146

7.1.5 3apaBaHe Ha ycbBbpLueHcTBaHM napametpu: MEHIKO 1 (Our. M)......cecccvveennnn. 147

7.2 OyHKUMOHMpaHe B pexum PbYEH 147
7.2.1 LCD gucnneii B PbYEH pexum (Our. N) 147

7.2.2 3apaBaHe Ha napameTpu 147

7.2.3 3apaBaHe Ha ycbBbplieHcTBaHN napametpu: MEHIO 1 (Onr. M).....cceeveunnnnne 147

7.2.4 3apaBaHe Ha ropenka T1,T2, T3 (KbAETO € MPEABUBEHO)..c.cuuuermmmmermrmsscrssssneenes

8. KOHTPOJ1 HA BYTOHA HA FOPEJIKATA
8.1 3ajjaBaHe Ha PeXMM Ha KOHTPON Ha 6yToHa Ha ropenkata (Our. O)...
8.2 PeXviM Ha KOHTPO Ha byTOHa Ha ropenkara

9. MEHIO MEPHU EAVHULA (®ur. O)
10. MEHIO UH®O (®wur. O)
11. 3ABAPABAHE BUT (TIG) DC: OMMUCAHUE HA METOIA
11.1 OCHOBHW NMPUHLIXMA
11.2 MPOLIEAYPA (3AMNAJIBAHE LIFT)
11.3 LCD AWCNAEN B PEXKM BUT (TIG) (®ur. C)
12.3ABAPABAHE MMA: ONNCAHUE HA METOAIA
12.1 OCHOBHW MPUHLIAMI
12.2 3nbnHeHne
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6. 3ABAPABAHE MIG-MAG: ONMUCAHUE HA METOJA 146 16. OTKPUBAHE HA MOBPEQU 148

6.1 SHORT ARC (KbCA blA) 146

3ABAPDBYEH AMAPAT C HEMPEKbCHATA EJIEKTPOOQHA TEJ1 3A ABMOBO 3ABAPABAHE T Ao yM B TO Ha AVMHUTE ra3oBe OT 3aBapABaHeTo:

MIG-MAG U NOA®AKOCOBO (FLUX), BUr (TIG),
NMPO®ECUOHAJIHA UUHOYCTPUAJIHA YNOTPEBA.
3a6enexkKa: B TekcTa, KoliTO criefiBa e ce N3non3Ba TepMUHa “3aBapbyeH anapar”.

MMA, NPEOHA3HAYEH 3A

1. OBLUU NPABWJIA 3A BE3OMACHOCT NP ibrOBO 3ABAPABAHE.
EnekTpoXKeHUCTHT TpsA6Ba fAa 6bAe [AOCTaTbYHO oOcCBefoMeH 3a 6Ge3onacHaTa
ynotpe6a Ha enekTpoXeHa N MHGOPMMPaAH 3a eBEHTyaNHUTe PUCKOBE, CBbP3aHu C
MeToAuMTe Ha AbrOBO 3aBapsiBaHe, KAKTO U CbC CbOTBETHUTE MepKM 3a 6e3onacHocT
1 AencTBMe B KpUTUYHMN CUTyauuu.

(Mpunaraiite cbuwo Taka Hopma “"EN 60974-9: Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsABaHe.
Yacr 9: UHcTanmpaHe n ynortpe6a”).
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N3bsArBaiTe AMPEKTEH KOHTAKT CbC 3aBapbyHaTa CUCTEMa; HanpeXeHueTo
npu npaseH XoA, Cb3AaBaHO OT reHepaTtopa, Moxe Aa 6bae onacHo npu HAKOU
o6cToATencrBa.

CBbp3BaHeTO Ha 3aBapbuHUTe Kabenu, onepaymmnTe 3a KOHTPOJ U PEMOHT, TpA6Ba
Aa ce N3BbPLIBAT CaMO NPU M3raceH U M3KIIOYEH OT eneKTpuyeckata mpexa
eneKTPOXeH.

W3sracete enekTpoXKeHa M ro M3KAlO4eTe OT 3axpaHBaljaTa Mpexka, npean Aa
cmeHuTe 3axabeHn yacTu BbpXy ropenkara.

EnekTpuyeckata MHCTanaums Tpa6sa ga 6bae HanpaBeHa CbrnacHo AelicTBaluTe
HOPMMU 1 AeliCTBaLLMTE 3aKOHM 3a NpeAnasBaHe OT TPYAOBM 3/I0NONYKN.
EnekTpoxeHbT Tps6Ba Aa 6bAe CBbp3aH CbC 3aXpaHBaLyaTa enekTpuyecka cucrema
C HyNeB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

MpoBepeTe, Aany KOHTAKTbT 32 @/IEKTPNUYECKOTO 3aXpaHBaHe e NPaBIIHO 3a3eMeH.
- [la He ce U3NON3Ba eNIEKTPOXKEHA BbB BNlaXKHa N MOKpa cpefia U NoBpeMme Ha AbXA.
- [la He ce n3nonssar Kabenu c NoBp n umMA Unu pasxnabeHu Bpb3Ku.
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- la He ce 3aBapsiBa BbpXY KOHTellHepW, CbfoBe unu Tpb6ONpPoBOAU, KOUTO
CbAbPXKAT MAU Ca CbABPXKANU 3ananumMm TEYHY UK ra3oo6pasHm BelecTBa.

- Ma ce n3barea pa6ora c matepuanu, NOYNCTEHN C Pa3TBOPUTENH, CbAbPKALLM XN0P
unu pabota B 61M30CT A0 CNTOMEHaTUTe BelyecTBa.

- Jla He ce 3aBapsiBa BbpXy Cb/lOBe NOJ HansraHe.

- Jla ce NoCTaBAT flaney oT pabOTHOTO MACTO, BCAKAKBIU NIECHO 3ananummn npegmeTn
(Hanpumep: ABPBO, XapTUsA, Napuanu n ap.).

- [ipbxKTe GyTunKata faney oT U3TOYHULM Ha TOMAVHA U CABHYEBU Nbum (aKo ce
V3noN3BaT TaKNBa).

AWMHUTE rA30BE OT 3ABAPABAHETO MOTAT 1A BbAIAT ONACHU

AuMHUTe rasoBe NO BpeMe Ha 3aBapABaHETO CbAbPXKAT TOKCMYHU rasoBe W
nsnapeHus.

JAnMHUTe ra30Be OT 3aBapsABaHETO CbAbPXKaT BellecTBa, KOUTO MOraT Aia npegu3BuKar
pak, Kakto

e nocoyeHo B moHorpadusa IARC 118 (MexxayHapoaHa areHUMA 3a uscieABaHe Ha
paka).

ToKCMYHOCTTa Ha AUMHMTE ra30Be OT 3aBapsiBaHETO 3aBMCHU OT cnegHuTe pakropum:

- meTanu, u in npn p 1eTo;
- eneKTpoaw U 3aBapbyHa Ten;
- noKpuTHsA;

noyncTBaLM npenaparu, obesmacnutenn u noao6Hu;
- M3non3BaH npouec 3a 3aBapsABaHe.
Bcunukn onepatopu TpA6Ba fla cneABat npasunata, u36poeHn no-aony, 3a fa

APbXKTe rnaBaTa janeye oT eBeHTYyaNlHN AUMHN ra3oBe OT 3aBapsABaHeTo;

He BAVLLBaliTe TaKnBa AUMHM ra3oBe;

ocurypere foctaTbyeH 06MeH Ha Bb3AlyX UK CpefiCTBa 3a OTBEXKAAHe Ha AUMHUTE
rasoBe OT 3aBapABaHeTO B 61M30CT A0 AbraTa;

n3nonsBaiTte 3aBapbyHa Kacka C pecnupaTop C eNeKTPOBeHTUNauus, ako
BEHTUNALMATa He e AoCTaTbyHa.

3a pa ce yaoBNeTBOPAT M3UCKBaHMATa Ha JupektuBa 2019/130/EC: 3awurta Ha
paGoTHULUTE OT PUCKOBE, CBbP3aHN C eKCMO3ULUA Ha KaHLeporeHn unm MmyTtareHu
no Bpeme Ha pa6oTa, e He06XoANM CMCTEMaTNYEH NOAXO/A 3a OLleHKa Ha rpaHNYHuTe
CTOMHOCTN Ha eKCNo3MLMA Ha AUMHUTE ra3oBe OT 3aBapsABaHeTO B 3aBUCMMOCT OT
TEeXHUA CbCTaB, KOHLEHTPaLVA U NPOABIMKNTENIHOCT Ha CaMaTa eKCno3nyus.
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Mopcurypere nopxopsAwla enekTpuyecka W3oNauna CNpAMO ropenkara,
o6pa6oTBaHMNA AeTail U eBeHTyanHu 3a3eMeHN MeTallHW 4acTWu, NocTaBeHu B
6nunsocT (AOCTBNHM).

ToBa 06MKHOBEHO Ce NOCTNra KaTo ce HOCAT pbKaBuLM, 06yBKK, Wankm u obnekno,
npeABUAEHO 3a Lie)iTa U NOCPeACTBOM M30/1aLMIOHHU MbTEUKN N KWIUMyYeTa.
YnTpaBnoneToBuTe IbYEHNA Ca KaHLIEPOreHHN, KaKTo e NoCoYeHo B MOHorpadus
118 Ha IARC; ocBeH TOBa ynTpaBuoneToBuTe u MHppayepBeHNTe TbYEHNA MOXe fa
yBpeAAT ounTe 1 a U3ropAT KoXkata.

MpepnasBaiiTe BUHArn ounTe CbC cneyuanHn GuATpm cboTBETCTBALM Ha CTaHAAPT
UNI EN 169 naun UNI EN 379, MOHTMpPaHM Ha MacKn M Kacku CbOTBETCTBalLM Ha
cranpapt UNIEN 175.

W3nonsBaiiTe noAxoAAwWw0 NpeAnasHO Heropumo o6nekno (cboTBeTcTBaLLO
Ha ctaHgapt UNI EN 11611) u pbk un 3a 3aBap (cvoTBeTcTBaWM Ha
cranpapt UNI EN 12477) kaTto nsbareate Aa n3narate Kokata Ha Bb3AeCTBIUTO Ha
yNTpaBUONETOBUTE N MHPPa YepBEHU TbUM, KOMTO ce o6pa3yBaT OT AbraTa; Tpa6Ba
Aa ce B3eMaT U N0-06WNPHN NpeAnasHN MepKn 3a ApYru N1La, KOUTO ce Hamupar B
6n130CT A0 AbraTa Ypes eKpaHu WM 3aBecu, KOUTO Bb3NpenATCTBaT OTpa3ABaHeTo.
O6pasyBaH wym: AKO nopaan 0co6eHO MHTEH3VBHU 3aBapbuyHN onepauyuu ce
AOCTUTHE HUBO Ha EKCIC (LEPd) p wnu no-ronama
Ha 85 dB(A), cTraBa 3agb/mKkuTenHa ynotpebarta Ha nogxoaawy cpeacTBa 3a IMYHa
3awurTa (Tab. 1).
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EMEF
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ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHWUTE NOJIETA MOTAT IA BbAAT OMACHU

EnekTpnyecknAT TOK, NpoTUYally No KOMNTO 1 ia € NPOBOAHMK, NPeAN3BUKBa JIOKaNHu

eneKkTpnyeckn n marHuTHU nonerta (EMF). TokbT 3a 3aBapaBaHe cb3paBa EMF none

OKOJ10 3aBapbyHaTa Bepura 1 OKONO caMunsA 3aBapbyeH anapar.

EnekTpomarHuTHMTe noseTta mMorat Aa B3aMMOAENCTBAT C onpepesieHa MeANLMHCKa

anapatypa (Hanpumep nelcMeiKbpyu, pecnupaTopHO o6GopyaBaHe, MeTanHK

nporesu u T.H.).

TpAa6Ba pa 6bAaT B3eT aAeKBaTHU NpeAnasHU MepKM CNpAMO nuuata, Kouto

Mmat TakuBa anapatu. Hanpumep, 3abpaHa 3a focTbn A0 30HaTa Ha ynorpe6a Ha

3aBapbyYHUA anapaT UM oLueHKa Ha MHANBUAYaATHNA PUCK 3a 3aBapunyuTe.

Tosu 3aBapbueH anapaT yAOBNETBOPsABa TeXHMYECKMTE CTaHAApPTW 3a NpoayKTa

3a ynotpe6a eAMHCTBEHO B MHAYCTPManHa cpepa 3a npodecnoHanHu uenu. He e

OCUTYPeHO CbOTBETCTBME Ha OCHOBHUTE FPaHNLMN OTHOCHO Ta eKCnC

Ha eIeKTPOMarHUTHY NoJsieTa B A0OMaLUHa cpepa.

Bcuukun onepatopmn Tpa6Ba pa cnasBaT npaBunaTta, us6poeHn no-gony, 3a pa ce

Hamanu o0 MMHMMYM ekcnosuunAaTa Ha EMF nonera ot BepuraTta Ha 3aBapsiBaHe:

- po6nmkeTe nomexay Mm Ka6enurte 3a 3aBap 3aKkpenere rm ¢ TMKCO, KOIKOTO
€ Bb3MOXHO;

- rMaBaTa U TA/IOTO fa ce AbpiKaT Bb3MOXKHO Hali-flaney oT BepuraTa Ha 3aBapABaHe;
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Aa He ce OMOTaBaT HUKOra Kabenute 3a 3aBapABaHe OKOJNO METaNHN NpegMeTN nnu
TANOTO;

He 3aBapsABaiiTe C TANO Hacpe/ Bepurata 3a 3aBapsABaHe;

ApbXKTe 1 ABaTa Kabena 3a 3aBapsiBaHe OT efjHa U CbLya CTPaHa Ha TANIOTO;
CcBbpXKeTe N3XOoAHUA Kaben Ha ToKa 3a 3aBapABaHe KbM JleTail/la 3a NOYMNCTBaHe,
Bb3MOXHO Hall-6n1130 A0 N3BbP TO cbep

- He p iiTe 6nu3o no pPbUHMA anapar;

BCUYKM onepaTopu TpAGBa Aa cnasBaT MUHMMaNHUTE U3UCKYeMWN Pa3CTOAHMA,
KakTto e nocouyeHo B EMF;

pascTosaHueTo oT nstouyHuka Ha EMF B Touka, cnep KosaTo ekcnosunuuaTa e nog 20%
OT MMHMManHara paspelueHa ckopoct:d =15 cm.

AN

- Anapatypa ot Knac A:

To3u 3aBapbUeH anapaT OTroBaps Ha N3MCKBAHUATA Ha TEXHUYECKNTE CTaHAAPTH 3a
NPOAYKT, KOITO ce 3Nno/N3Ba B eAUHCTBEHO B NPOMULLIEHA CpeAa u C NPpodecoHaNHN
uenu. He ce rapaHTipa HEroBoTO CbOTBETCTBME C eNlIeKTPOMarHuTHaTa CbBMeCTUMOCT
B KUNLLHW CTPajn U Ha Te3U, KOUTO ca CBbpP3aHu AUPEKTHO KbM 3aXp mMpexa
C HUCKO HanpeXeHue, KOATO 3aXpaHBa XXUNNLHUTE crpagu.

AOMBJHUTENHU NPEANA3HUN MEPKU
OMEPALUWUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpepa c BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;
- B orpaHnuYeHn NpocTpaHCcTBa;
- Mpwu HannumeTo Ha 3ananuMmn maTepuany UM eKCNI03NBM.
TPABBA npepBapuTenHo fAa 6bAaT npeueHeHUW pucKoBeTe OT “OTroBOPHO
eKCnepTHO nuue” 1 3aBapAHETO fla ce M3BbpLUBaA B NPUCHCTBMETO Ha NOATOTBEHMN
3a fleficTBME B KPUTUYHW CUTYaL M ClieluanmncTu.
TPABBA pa 6baaT Bb3npueTy TeXHUYECKNTe cpeficTBa 3a 6€30MacHOCT, ONncaHn B
7.10; A.8; A.10 Ha Hopma "EN 60974-9: AnapaTtypa 3a A;/broso 3saBapaBaHe. Yact 9:
WHcTannpaHe n ynorpe6a”
TPABBA pa 6bae 3abpaHeHo 3aBapsABaHeTO, KOraTo 3aBapb4YHUAT anapar win
TeNnono/aBalloTo YCTPOICTBO ce MoAAbPXKaT OT onepaTopa (Hanp. Ypes pembuu).
TPABBA pa 6bae 3a6p p TO Ha PpaGOTHUK Haf 3eMATa, NOBANraHeTO
Haj 3emMATa M 3aBapsiBaHeTO MoXe fa 6bAe M3BbPLIBAHO upes cneyuanHa
ocuryputenHa nnardpopma.
HAMPEXXEHUE MEXAY PbKOXBATKWUTE 3A EJIEKTPOAU WU TOPENKUTE: npn
paboTa c HAKOJIKO eNleKTPoXKeHa BbPXy eANH U CblUM AeTaill Win BbpXy 4YacTm
OT AeTaliNIn , eNeKTPNYECKN CbefHEeHN NOMeXAY CU, MOXKe a Bb3HNKHE OnacHo
HaTpynBaHe Ha HanpeXeHne MeXAy fiBe PbKOXBaTKM 3a eIeKTPOoAN UK ropenkmn n
TO MOX<e ABOIHO fja HaAXBbPNY AONYCTUMNTE HOPMU.
Heobxoaumo e eKcnepTHO nuue-KOOpAMHATOP fAa W3BbpWK 3amMepBaHe C
WHCTPYMEHTH, 3a fia NpeLeHn, Aann CbliecTBYBa PUCK U Aanu Aa npeanpueme
noAxoAALM MepKK 3a 6e30MacHOCT, KaKTo e NocoyeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-9:
Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. Yact 9: UHcTanupaHe n ynotpe6a”.

APYT PUCKOBE
NMPEOBPBLIAHE: nocTaBeTe eNleKTpoxKeHa BbpXy paBHa XOpU30HTaNHa NOBbPXHOCT,
CbC CbOTBETHaTa TOBapOYCTOMYMBOCT; B MPOTMBEH cnyyail (Hanpumep: npmn
HaKNOHEH NN HepaBeH MOA U T.H.) CbLeCcTBYBa ONACHOCT OT NpeobpblyaHe.

HEMPABWJ/IHA VYMOTPEBA: ynoTpe6ata Ha 3aBapbuyHMA anapaTt 3a BcAKa
06paboTKa, pa3ninyHa OT NpeABUAEHaTa, e onacHa (Hanp. pasMpasABaHe Ha TPb6M
OT BOAONPOBOAHaTa Mpexa).

PUCK OT U3rAPAHUA

Hsakon yacTn Ha 3aBapbyYHUA anapar (ropesika, Knewm pbKoxXBaTKa 3a efleKTpoaa)
U CbCceAHMN 30HM MOraT fa [OCTMrHaT TemnepaTtypu Hap 65°C: TpabBa fa ce Hocn
noAXoAALLo 3aWuTHO obnekno.

OcTaBeTe TOKY-L110 3aBapeHusA AieTaiin fa ce oXnaawn npeau Aa ro AoKocBare!

HEMPABWJIHA YNOTPEBA: egHOBpeMeHHOTO M3NoN3BaHe Ha 3aBapb4yHuA anapar
OT noBeye OT onepaTop e onacHo.

MPEMECTBAHE HA 3ABAPBYHUA ATMAPAT: noacurypsaBaiiTe BUHarn 6ytunkara ras
cnoaxoAAWY CPEeACTBA, 3a fla ce NPefj0TBPaTN BHe3anHo najaHe (ako ce U3nonssa).

3a6PaHEHO € fa ce M3noJjisBa pPbKOXBaTKaTa KaTo CpeAcTBO 3a OKayBaHe Ha
3aBapb4yHUA anapart.

3awuTHuTe ycrpoﬁlc‘rsa N NOABMXHUTE YacTU Ha KOXYXa Ha eJleKTpoXeHa un
TenonopgasawoTo yCTPOﬁ(TBO Tpﬂ6Ba Aa 61=p,a'r HarnaceHW Ha XeJjaHaTa no3unyusa,
npeaun ga Gbﬂe BKJII0OYEH eJIeKTpOoXKeHa B 3aXpaHBalllaTa MpeXa.
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BHUMAHUE! Bcaka pbyHa Hameca BbpXy ABUKELMTE Ce YacTu Ha TeNonojaBalloTo

YCTPOICTBO, KaTo HanNpumep:

- CmsAHa ponku n/unn Boaaun Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapb4HaTa Ten B PONKMITE;

- 3ape)paHe Ha 606uHaTa c Ten;

- MouncTBaHe Ha ponKUTe, Ha CMCTEMUTE OT 3bOHM Konena u 30HWUTE, KOUTO ce
Hamwupar nopg TaX;

- Cma3BaHe Ha MexaHU3MuTe OT 3b6HU Konena.

TPABBA [OA BbAE HAMPABEHA CAMO MNPU W3rACEH WU WU3KIIOYEH OT

3AXPAHBALLATA MPEXKA EJIEKTPOXKEH.

YCNoBUA HA OKOJIHATA CPE[A (EN 60974-1)
- WsnonsBaiiTe 3aBapbyHMA anapaTt caMmo Npu ciefH1Te YCNOBUA Ha OKOJIHaTa cpefja:
* TemMnepaTyparta Ha OKoJiHaTa cpeaa mexpay -10°C n 40°C;
* OTHOCUTENHa B/IaXKHOCT Ha Bb3lyXa He No-Bucoka ot 50% npu 40°C;
* OTHOCMTE/IHa B/IaXKHOCT Ha Bb3/lyXa He no-BucoKa ot 90% npu 20°C;
« OKOJIHMAT Bb3AyX He TPA6GBa Aa CbAbpXKa Npax, KNCeNNHN, KOPO3BHU rasoBe
Unu BewecTsa u ap.

CbXPAHEHUE

- MocTraBeTe MawuvHaTa N HellHNTe aKcecoapu (c unu 6e3
nometyeHue.

- TemnepartypaTta Ha OKOnHaTa cpefia TpA6Ba fja e B AuanasoHa mexay -20°C u 55°C.

B cnyuaii Ha MawnHa o6opyaBaHa ¢ oxna)XAalla eANHNLA C TEYHOCT N NPMN OKOJHA

TemnepaTtypa no-Hucka ot 0°C: ga ce nsnonsea aHTMGpU3Ha TEHYHOCT, NpenopbyaHa

OT NpousBOAWUTENA WM fAa Ce M3NPa3sHU HaNMb/HO XMAPaBAMYHATa cuCcTemMa N

pesepBoapa OT TeYHOCTTa.

UsnonsBaiite noaxoAAwn MepKu,

3aMbpCcABaHUA U KOPO3UM.

h:¢

mmm  YHULOXABAHE

B KpaA Ha eKcnioaTayMOHHWA XNBOT Ha TO31 3aBapbUeH anapar He ro UsXBbpnsaiiTte
C 06MKHOBEHUTe 6UTOBYM OTNaAbLN.

OTroBOpPHOCT Ha NOTPe6UTENA e U3XBBLPNAHETO Ha TOBa eNleKTpNYecKo o6opyaBaHe
fAa cTaBa B OfnpepeneHNTe NYHKTOBe 3a Cb6MpaHe Ha OTNAaAbUM M peunKaupaHe
Ha eNneKTpu4yecko o6opyaBaHe UM Ala ce CBbPXKE C MarasnHa, OT KOWTO e 3aKyneH
nNpoAyKTbT. Tasu pasnopea6a ce oTHacA caMo 3a U3XBbPNAHETO Ha o6opyABaHe Ha
TepuTtopmATa Ha EBponeickua cbios (OEEO).
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3a pa npegnasvuTe MalunHaTa OT Bhara,

2.YBOJ 1 OBLO ONMUCAHUE

To3u 3aBapbyeH anapaT e M3TOYHUK Ha TOK 3a JbroBO 3aBapsABaHe, Cb3AafeH creLnanHo
3a 3aBapaBaHe MAG Ha BbIIePOAHY NN HUCKO NIErMPaHn CTOMaHn CbC 3awmteH ras Co,
unn cmecu Argon/CO, KaTo Ce M3MOn3Ba HempekbcHaTa WK TPbOHa enekTpopHa Ten
(Tpb6OBMAHA).

OcBeH ToBa e NoaxopaAlWo 3a 3aBapsABaHe MIG Ha HepbXJaemu cToMaHu C ra3 Argon +
1-2% kucnopog, Ha anymunnia n CuSi3, CuAl8 (3anosaBaHe) ¢ ra3 Argon, KaTo ce 13rnon3Bea
eNeKTPoAHa Ten C NoAXOAALL ChCTaB 3a fleTalina, KOUTo TpAbBa fla ce 3aBapABa.

Bb3moxHa e ynoTpebaTta Ha TpbOHa enekTpofHa Tes, MOAXOAALLA 3a M3Mon3BaHe 6e3
3awmTeH ra3 Flux KaTo ce HacTpou MOAAPHOCTTa Ha ropenkara, KakTo e MOoCOYeHO OT
NPOV3BOAWTENA Ha eNleKTpoAHa Ten (camo 3a Bepcun 180A 1 200A).

Mpenopbusa ce 3a NpUNoXeHne B AbPBOAENCTBOTO 1 BbPXy Kapocepun 3a 3aBapsBaHe
Ha MOLMHKOBaHa NaMapuHa, NervpaHy namapuHu (CTyAeHO BasloBaHW), HepbXaaemu
n anymmHmesn namapuin. CUHEPTMYHOTO ¢yHKUMoHMpaHe ocurypasa 6bp3o 1 necHo
3ajlaBaHe Ha 3aBapbyHUTE NapamMeTpy KaTo BUHArM Ce rapaHTMPa BCOK KOHTPOJ Ha ibraTa
1 Ha KauecTBOTO Ha 3aBapaBaHe (OneTouch Technology).

3aBapbyHMAT anapart, KbAeTo e npeasuaeHo (BUX Tab. 1) e npurofeH 3a U3BbpLUBaHe Ha
3aBapsBaHe BUT (TIG) c noctosHeH Tok (DC), ¢ KOHTAKTHO 3ananBaHe Ha gbrata (pexum LIFT
ARC), Ha BCUYKM CTOMaHV (BbrIEPOAHW, HACKO 1 BUCOKO NIerMpaHyi CTOMaHN) U Ha TeXKN
meTanu (Meg, HUKes, TATaHUIN N TeXHUTE CMaBu) CbC 3aluTeH ras unct Ar (99.9%) wnu 3a
ocobeHu ynotpebu cbc cmecn AproH/Xenuii. Moxe Aa M3BbpLUBa CbLLO Taka 3aBapABaHe
c enekTpop MMA c noctosHeH Tok (DC) Ha o6Ma3aHn enekTpoan (PYTUNOBY, KUCENNHHY,
6a3nyHN).

2.1 OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKIN

MIG-MAG

- CuHeprnyHo GyHKUMOHMpPaHe (aBTOMATUYHO) UK PbUHO;

- npefBapuUTENHO NOArOTBEHN CUHEPTUYHI KPUBY;

MokassaHe Ha LCD aucnnesa Ha cKOpoCTTa Ha eNeKTpojHaTa Tesi, HanpexeHueTo un
3aBapbUHUA TOK;

- /360p Ha pexxuma Ha pyHKUmMoHMpaHe 2T, 4T, spot (TouKoBO 3aBapsBaHe);

HacTpoiiku: pamna Ha mokauBaHe Ha CKOPOCTTa Ha efekTpofHaTa TeJi, eNekTPOHHO
CbMpOTMBIIEHME, BpeMe 3a GpUHANHO n3rapaHe Ha enekTpogHata Ten (burn-back), post
gas;

- CmAHa Ha nonApHOCTTa Ha 3aBapaBaHe GAS MIG-MAG/BRAZING unu NO GAS/FLUX (camo
3a Bepcun180A 1 200A).

3apaBaHe Ha METPUYHA WM aHTIO-CaKCOHCKaTa ChcTeMa.

BUr (TIG): (Bux Tabnuua 1)
- 3anansaHe LIFT;
- MokaseaHe Ha LCD grcnnen Ha HanpeXXeHeTo 1 3aBapbYyHUA TOK.

MMA: (Bux Tabnuua 1)

- PerynupaHe arc force, hot start.

- Ycrponctso VRD.

- 3awwTa NpoTKB 3anensaHe anti-stick.

- YKasaHuA 3a [JuameTbpa Ha enekTpoja, KOMTO ce mpenopbyBa B 3aBUCMMOCT OT
3aBapBbUHMA TOK;

- MNoka3BaHe Ha LCD aucnnen Ha HanpeXXeHUETO 1 3aBapbyUHMA TOK.

3ALLUTU

- TepmocTaTuyHa 3awuTa;

- 3awuTa OT MOMEHTHU KbCW CbeANHEHMA, KOUTO Ce Ab/KAT Ha KOHTAKT MeXAy ropenkarta
1 Macata;

- 3aWMTa OT aHOMaNHW HanpexeHua (NPeKaneHo BWCOKO WM NpeKaneHo HUCKO
3axXpaHBalLLo HanpexeHue);

- 3awuTa cpelyy 3anensaHe anti-stick (MMA).

2.2 AKCECOAPU KbM CEPUATA

- Topernka;

- W3xopeH kaben c Wwrnka-maca;

- MocTaBKa 3a OKayBaHe Ha ropesnkata (KbAeTo e NpeABUAEHO).

2.3 AKCECOAPU MO 3AAIBKA

- AganTep 3a 6yTunka Argon;

- Konunuka (camo 3a Bepcun180A 1 200A);
- Camo3aTbMHsABalLla MacKa;

- Komninekr 3a 3aBapsaBaHe MIG/MAG;

- Komnnekr 3a 3aBapasaHe MMA;

- Komninekr 3a 3aBapsasaHe BUT (TIG).

3. TEXHUYECKWN OAHHU
3.1 TABEJIA C JAHHU
OCHOBHUTEe AaHHW, CBbP3aHu C yrnoTpebaTa 1 paboTaTa Ha eNeKTPOXeHa, ca 0606LieHN B
Tabenata C TeXHNUYECKNTE XapakTePUCTUKMN CbC CIERHUTE 3HaUEHUA:
Qur. A
1- EBPOTEVICKA HopMa, Ha KOSTO 0TroBapsa 6e30MacHOCTTa Ha paboTa 1 MPOU3BOACTBOTO
Ha MalLVHU 33 AbrOBO 3aBapsBaHe.
2- Vme 1 appec Ha npou3BoguTens.
3- Wme Ha mogena.
4- CumBon 3a BbTpellHaTa CTPYKTYpa Ha eNleKTpoXeHa.
5- CumBON 3a NpeABUAEHUA METOA Ha 3aBapsABaHe.
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6- CvimBoOnN S: MOKa3Ba, Ye MoraT Aa 6bAaT N3MbJHEHN Onepaumn Mo 3aBapsABaHe B cpefja C
BMCOK PUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B ronsama 61130CT 4o ronemu MeTanHu macu).

7- CvimBon 3a 3axpaHBaliaTa IMHUA:
1~ : NPOMEHNINBO MOHO}A3HO HaMpeXeHue;
3~ : NPOMEHNVBO TPUPA3HO HaNpexeHune.

8- CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTPYKTyparTa.

9- [laHHW, CBbP3aHW C XapakTepuUCTMKaTa Ha 3axpaHBaLyaTa JIMHNSA:

- U. :MpomeHNMBO HanpexeHne 1 YeCcToTa Ha 3axpaHBaHe Ha eneKkTpoXKeHa (onycTrmm

rpaHuymn £10%).

= Ly MAKCMManeH TOK, MOFbLUAH OT IMHMUATA.

- |, eduKaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

MapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cucTeMa:

- U, : MaKcmanHo HanpexeHue npu npaseH XoA (0TBopeHa cucTema Ha 3aBapsBaHe).

- L/U, : Tok 1 0TroBapALOTO HOPMaNM3NPaHO HanpeeHue, KouTo mMoraT Aa 6baat

OTAeNAHM OT MallMHaTa Npu 3aBapsBaHe.

X : OTHOWeHNe Ha NpeKbCBaHe: NoKa3Ba BPeMeTo, Npe3 KOeTo Moxe Aa ce oTaens

CbOTBETHUA TOK (CblyaTa KosoHa). M3pasaBa ce B %, Ha OCHOBaTa Ha UMKbA OT

10 MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTW paboTa, 4 nounBKa; 1 T.H.). B cnyvai, ue

napameTpute Ha ynotpeba (npeasupeHu npu 40°C 3a paboTHaTa cpepa), 6baat

NpeBuLWEHY, TepMUYHATa 3alyuTa Ce 3afeiicTBa (EN1EeKTPOXKEHBT ce Hamupa B

“noumBka” - stand-by pexum, fokaTo HeroBaTa TemnepaTypa ce Hopmanvsupa B

[OMyCTUMUTE FpaHnLm).

- A/V-A/V : loka3Ba ramata 3a peryiupaHe Ha 3aBapbyHMA TOK (MUHUMANHO -
MaKCUMasHo) 3a CbOTBETHOTO HaMpexeHue Ha gbraTa.

11- PeructpaumoHeH HOMep, KOMTO CAyXW 3a WHAEHTUOMKAUMA Ha enekTpoxeHa (
HeobXoAVM MpY TeXHUYECKUTe Npernean, Npy NoAMAHa Ha YacTu 1 YyCTaHOBABaHE Ha
npousxofa Ha NpoayKra).

12- ——}-: CTOMHOCTN Ha MIHEPLMOHHWTE NPeANasnTeny, KouTo TpA6Ba Aa ce NpeaBUAAT,
3a [la ce ocurypv 6e30nacHOTo GYHKLIMOHVPaHE Ha NMNHKATA.

13- CUMBOSIU, KOWTO CE OTHACAT 1O HOPMWTE 33 6€30MaCHOCT, YNETO 3HAUEHME € OMUCAHO B
rnaea 1" O6ww npasBuna 3a 6e30nacHOCT NpK AbroBOTO 3aBapsiBaHe "
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3abenexka: Taka MpeAcTaBeHata Tabena C TEXHWYECKU XapaKTepUCTUKM MoKas3Ba
3HAYEHWNETO Ha CUMBONNTE U LMPUTE; TOUHUTE CTOMHOCTY Ha TEXHUYECKITE NapameTpu Ha
eneKkTpoxeHa TpsabBa fa 6baaT NPoBepeHy AVPEKTHO OT Herosara Tabena.

3.2 APYIU TEXHUYECKN AAHHU

- 3ABAPDBYEH AMAPAT: B Tabnuua 1 (TAB. 1).

- FTOPEJIKA MIG: Bux Tabnuua 2 (TAB. 2).

- TOPEJIKA BUT (TIG): Bux Ta6bnuua 3 (TAB. 3).

- KNEWMW PbKOXBATKA HA EJIEKTPOJA: Bux Tabnuua 4 (TAB. 4).

- CPEAEH PA3XO/J HA 3ABAPDBYHA TEJ1 U HA 3ABbPDBYEH IA3: Bux Tabnuua 6 (TAB.
6).

Ternoto Ha 3aBapb4HUA anapar e oTpa3eHo B Tabnuuya 1 (TAB. 1).

4. ONNCAHUE HA 3ABAPDBYHUNA ANAPAT
4.1 YPEQW 3A KOHTPOJ1, PETYJINPAHE N CBbP3BAHE.

4.1.1 3ABAPDBYEH AMNAPAT (®wr. B, B1, B2, B3)

Bbpxy npepHata cTpaHa:

1- KoHTponeH naHen.

2- 3aBapbueH Kaben v ropenka.

3- VI3xopeH kaben 1 Knema 3a 3amacsBaHe.

4- CbepuHeHue ropenka.

5- TMonoxuTeneH KOHTAKT 3a 6bp3 AOCTBN (+) 3a CBbP3BaHE Ha 3aBapbUHNA Kaben.
6- OTpuuaTeneH KOHTaKT 3a 6bp3 AOCTbN (-) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHUA Kaben.
7- Llencen 3a cBbp3BaHe CbC CbeAMHEHMETO 3a roperkara.

8- CbepaviHeHwe ropenka (T2).

9- 3aBapbueH kaben v ropenka (T2).

10- 3aBapbyeH Kaben v ropenka (T3).

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:

11- TnaBeH npekbceay ON/OFF.

12- KoHeKTOp Ha TpbbaTa 3a 3alUMTHUA ras.

13- 3axpaHBaly Kabern.

14- KoHeKTOp Ha TpbbaTa 3a 3alUMTHUA ra3 Ha ropenka T2.
15- KoHeKTop Ha TpbbaTa 3a 3almnTHUA ra3 Ha ropenka T3.

B oTAeneHmneTo 3a MmoToBWIKaTa (KbAETO e NpeABUAEHO):

16- MNonoxutenHa knema (+).

17- OTpuuatenHa knema (-).

N.B. O6pbLyaHe Ha NONAPHOCTTa 3a nogdniocoBo 3aBapaBaHe FLUX (6e3 ras).

4.1.2 KOHTPOJIEH MAHEJ HA 3ABAPBYHUA AMAPAT (®wr. C)
1- n3bupaHe, ako e HaTUCHaT, Ha 3aBapbyHMA npouec MIG-MAG (CUHEPTUYEH wnn
PBYEH), BUT (TIG) unn MMA
MIG-MAG CUHEPTUYEH:
- PerynvpaHe Ha MOLWHOCTTa Ha 3aBapABaHe.
MIG-MAG PDBYEH:
- PerynvpaHe Ha cKkopocCTTa Ha 3axpaHBaHe C eNeKTpofHa Ten.
BUr (TIG) (kbAaeTo e npeaBuaeHo):
- PerynvipaHe Ha 3aBapbUHUA TOK.
MMA (KbpeTo e npeABUAEHO):
- PerynvpaHe Ha 3aBapbyHuA TOK.

EXd
2- Ako e HaTucHaT no3BonABa AOCTbNa A0 NpeABapUTENHO 3afafeHnTe Nporpammn
B MallMHaTa.
MIG-MAG CUHEPTUYEH:
- PerynvpaHe Ha 3aBapbyHuWA WeB (Ab/KMHA Ha AbraTa)
MIG-MAG PBbYEH:
- PerynupaHe Ha 3aBapbyHUA WeB (3aBapbyHO HanpexeHne)
BUr (TIG):
- He e akTnBuMpaH.
MMA:
- He e akTmBMpaH.
3- [Owcnnen LCD
4- un3bupaHe, ako e HaTWUCHaT, Ha ropenka T1,T2,T3.
5- WHpumkaTopHa namna 3a CUrHanusmpaHe Ha 3apageHara ropenkaT1,T2, T3.

5. NUHCTAJINPAHE
BHUMAHUE! BCUYKU ONEPALMN MO UHCTANIMPAHE U OMEPALUN MO
ENEKTPUYECKO CBDBP3BAHE TPABBA AOA CE M3BDBPLUBAT CAMO MPU
HAMOBAHO WM3rACEH U WUM3KNIOYEH OT EJIEKTPUMECKATA MPEXA
3ABAPDBYEH AMAPAT.

ENNEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA A BbAAT U3BBPLUBAHU EQUHCTBEHO

OT OBYYEH U KBAJIMOULIMPAH 3A TA3U AEMHOCT NEPCOHAN.

@ur. D (Bepcua 180A c Konena)
®ur. D1 (Bepcua 270A)
®ur. D2, D3 (Bepcus ¢ 3 ropenku)
PasonakoBaiiTe 3aBapbyHMA anapart, U3BbpLLETE MOHTaXa Ha OTAENHWTE YacTH, KOMTO ce
CbAbPKAT B OMaKoBKaTa.

CBbp3BaHe Ha u3xopHuA Kaben-knewm Our. E
CBbp3BaHe Ha 3aBapbyeH Kaben-knewm Ha enektpoga OUr. F
CBbp3BaHe Ha KyKa 3a OKauyBaHe Ha ropesnkarta (kbaeto e npeasugeHo) OUr. G

5.1 MECTONONOXXEHME HA 3ABAPBYHUA ANAPAT

Onpepenete MACTOTO Ha WMHCTanMpaHe Ha 3aBapbyHMA anapar, Taka Ye Tam f[a HAMa
NPenATCTBUA Npef CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOJ 1 M3XO/ Ha OXNaxjalina Bb3ayX; B CbLIOTO
BPpeMe Ce yBepeTe, e He Ce BCMyKBaT MPaLUNHKW, KOPO3UBHY U3MapeHuns, Bnara v T.H.
MopabpikaitTe noHe 250 mm cBO6OAHO NPOCTPAHCTBO OKOMO 3aBapbyHMA anapar.

BHUMAHMUE! NMocTtaBeTe 3aBapbyHNA anapaT BbpXy paBHa NOBbPXHOCT CbC
CbOTBETHaTa U3APBXKAMNBOCT, 3a AAa ce u3berHe onacHo NnpeobpblyaHe unu
npemecTBaHe.

5.2 CBbP3BAHE C MPEXKATA

- Mpean Aa ce U3BBPLIM KAKBOTO 1 fla € eNeKTpNYecko CBbp3BaHe, NposepeTe Tabenara
C TEXHUYECKN XapaKTepUCTMKM Ha 3aBapbyHWA anapar, fanav [aHHUTE OTroBapAT Ha
HanpeeHNeTo 1 YecToTaTta Ha MACTOTO Ha UHCTaNpaHe.

- 3aBapbuHWAT anapar Tps6Ba fa Obje CBbp3aH eAMHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cuctema ¢

HeyTpaseH 3a3emMeH NPOBOAHMK.

3a Aa ce rapaHTVpa 3almTaTa Npy MHAUPEKTEH KOHTAKT, M3nonssanTe andepeHumantm

npegnasureny ot TUn:

- Tun A ( ) 32 MOHOdA3HNTE MALLMHN.

- Tun B ( ) 3a TpudasHUTe MaLLINHU.

- 3a[ace yfoBneTBOPAT N3nckBaHuATa Ha CtaHaapT EN 61000-3-11 (Flicker) ce npenopbusa
3aBapbYHMAT anapaT fAa ce CBbp3Ba C TOUYKM Ha 3axpaHBallaTa Mpexa, KOUTO MmaT
VIMMNeAaHc No-mManbk ot Zmax = 0.24 ohm.

3aBapbyHMAT anapat He ce perynupa ot Ctanaapt IEC/EN 61000-3-12.

AKO 3aBapbuYHMAT amapaT Cce CBbpKe KbM OOLiecTBEHa 3axpaHBalla Mpexa,
TEXHUKDBT, M3BBPLUBALL MHCTANALMATA WAKN NOTPEOUTENAT € ANTbXKEH fja NPoBepw, Aann
3aBapbyHMAT anapaT MoXe Aa ce CBbpxke (ako e HeoOXOAMMO, KOHCYNTupaunTe ce ¢
eneKkTpopasnpefenmTenHOTO APY>KeCTBO).

5.2.1 Lllencen n KOHTaKT

(1~)

CBbpiKeTe Liencena Ha 3axpaHBaLLyia Kaben KbM KOHTaKT Ha MpexaTa, KoATo e obopyfBaHa
C NpeanasuTeny UM aBTOMaTMYeH NPeKbCBay; crelmanHaTa 3a3eMaABalLa Knema TpAatsa Aa
6bae cBbp3aHa CbC 3a3eMABaLL MPOBOAHMK (KbATO-3eN1eH) Ha 3aXpaHBallaTa MHNA.

(3~)

CBbpxeTe 3axpaHBawma Kaben ¢ HopmanuaupaHa Bunka (3P + PE) c¢bc cboTBeTHaTa

M3OPBXKAVBOCT WM MpefBuAeTe KOHTAKT 3a MpexaTa, CHabaeH ¢ npeanasutenvt wau

aBTOMaTMYeH NpeKbCBay; CneLyanHaTa 3a3emaBalla knema Tpsabea fa 6bae cBbp3aHa CbC

3a3emABaLL MPOBOAHVK (KbTO - 3eN1eH Ha LBAT) Ha 3axpaHBaLlaTa IMHUA.

Tabnuua (TAB.1) nokas3Ba NpenopbuMTeNHATE CTOMHOCTW, M3pa3eHyW B amnepu, Ha

VHEPLIMOHHWTE MpeAnasuTeny Ha NMHUATA, U36paHu cropes MakcUManHWA HOMUHaneH

TOK, NpeAaBall ce OT eIeKTPOXKeHa N HOMUHATHOTO HanpeXKeHne Ha 3axpaHBaHe.
BHUMAHUE! HecnasBaHeTo Ha W3NOXeHWUTe MO-rope npasBuia npasu
HeeduKacHa cuctemarta 3a 6e3onacHOCT, NnpeABUAeHa OT NPoM3BOANTENA
(knac 1), ToBa nopa)xpaa cepno3HN pUCKoBe 3a Xxopara (Hanp. TOKOB yaap)
Wnn maTepuanHu wetu (Hanp. noxap).

5.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA
5.3.1 Mpenopbkn

BHUMAHUE! NPEAN AA U3BBPLUUTE CNEAHUTE CBbP3BAHWUA, YBEPETE
CE, YE 3BABAPDBYHUAT ANAPAT E CNPAH N U3KJTIOYEH OT 3AXPAHBALLATA
MPEXA
Tabnuua 1 (TAB. 1) Cbabpa NpernopbUMTENHUTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHuUTe Kabenwn (B
mm?) B 3aBUCMMOCT MaKCHMaHWA OTAAAEH TOK OT 3aBapbyHMA anapar.
OcseH TOBa:
- 3aBbpTeTe AOKPal KOHEKTOPWTE Ha 3aBapbUHMTE Kabenu B KOHTaKTUTE 3a 6bp3 AOCTBN
(ako Mma TakmBa), 3a fla Ce rapaHTpa OT/INYEH eNeKTPUYECKN KOHTAKT; B MPOTUBEH
cryyan e ce nonyyn NpekoMepHO HarpsiBaHe Ha cammTe KOHEKTOPY CbC CbOTBETHOTO
TAXHO 6bP30 NoBpexAaHe 1 3aryba Ha epuKacHocTTa.
M3non3Baiite Bb3MOXKHO Hali-KbCcuTe 3aBapbyHu Kabenu.
- WN3bareanTte Aa u3nonseate MeTalHWU CTPYKTYpW, KOMTO He ca 4yacT oT obpaboTBaHusA
AeTalin, BMeCTo 13XOfHMA Kaben Ha 3aBapbyHUA TOK; TOBa MOXE fla Ce OKaxe OMacHo 1 fia
foBefe 10 He3aA0BONUTENTHI Pe3ynTaTy OT 3aBapABaHEeTO.

5.3.2 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM MIG-MAG

5.3.2.1 CBbp3BaHe ¢ 6yTunkara ras (ako ce nsnonssa)

- ByTunkata 3a ras, KoATO ce 3apexfaa BbpXy M/oTa Ha KonnykaTta: max 30kg (kbaeto e
npeaBviAeHo).

- 3aBuHTeTe peflyKTOpa 3a HanAraHeTo (¥) KbM KnanaHa Ha 6yTuKaTa C ra3 kaTto noctaBuTe
cneunanHna peayktop Mexay TAX, KOWTO ce MpeAocTaBA KaTo akcecoap, Korato ce
u3nonsea ras Argon nnm cmec Argon/CO,.

- CBbpxeTe TpbbaTa, NpPe3 KOATO ce NycKa ra3 B pefyKTopa 1 3aTerHeTe CbC ckobarta.

Pa3xnabete perynupawua NpbCTeH Ha pefyKTopa 3a HanAraHeTo NMpeaw Aa oTBOpuUTe

KnanaHa Ha byTunkara.

(*) Akcecoap, KoTo TPAGBa Aa Ce 3aKynu OTAENTHO, ako He Ce OCTaBA C NPoAyKTa.

5.3.2.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK
TpAb6Ba Aa ce cBbPKE KbM AeTaiina 3a 3aBapsABaHe UKW KbM METasHA N/10T, BbPXY KOUTO e
NocTaBeH, Bb3MOXHO Hal-61130 A0 CbeAMHEHMETO, KOETO Ce 13BbPLLBA.

5.3.2.3 Topenka
MoaroTeeTe A 32 MbPBOTO 3apex/aHe C Ten KaTo leMOHTMPaTe HakpaiiHMKa 1 KOHTaKTHaTa
Tpbba, 3a Aa yNecHnTe N3nn3aHeTo.

5.3.2.4 CmAHa Ha NONAPHOCTTA OTBbTPE (KbAETO e NpeABUAEHO)
OQur. B

- OTBOpeTe BpaTMuKaTa Ha OTAENEHNETO 3a MOTOBM/IKATa.

- 3aBapaBaHe MIG/MAG (ras):
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- CBbpxeTe Kabena Ha ropenkarta Kbm YepBeHata knema (+) (Our. B-16)
- CBbpxeTe U3XoAHMA Kaben Ha KnewyTe KbM OTprLATENHNA KOHTaKT 3a 6bp3 AocTbn (-)
(®ur B-17)
- 3aBapsBaHe FLUX (6e3 ra3):
- CBbpxeTe Kabena Ha ropenkata KbM yepHata Knema (-) (Our B-17).
- CBbpKeTe U3XOo4HVA Kaben Ha KnewuTe KbM NMONOXKUTENHNA KOHTAKT 3@ 6bp3 AocTbn
(4) (®ur. B-16).
- 3aTBOpeTe BpaTUyKaTa Ha OTAENIeHNETO 3a MOTOBUIKaTa.

5.3.2.5 CMAHa Ha NONAPHOCTTa OTBbTPeE (KbAETOo e NnpeABUAeHO)

Qur.B
- 3aBapsBaHe MIG/MAG (ras):
CBbpiKeTe Kabena Ha ropesikata KbM CbeiMHeHMeTo 3a ropenkata (Our. B-4).
- CebpxeTe Wwencena (Our. B-7) KbM NONOXUTENHMA KOHTAKT 3a 6bp3 AocTbn (+) (Dur. B-5).
CBbpxKeTe U3XOAHMA Kaben Ha Knewmte KbM OTpULLATENIHUA KOHTaKT 3a 6bp3 AocTbn (-)
(®ur. B-6).
- 3aBapsBaHe FLUX (6e3 ra3):
CebpxeTe Kabena Ha ropenkaTta KbM CbefiMHEHKEeTO 3a ropesnkata (Our. B-4).
- CebpxeTe Wwencena (Pur. B-7) kbm oTprLaTeNHUA KOHTAKT 3a 6bp3 gocTbn (-) (Gur. B-6).
CBbpKeTe N3XOAHUA Kaben Ha Knewmte KbM NONOXUTENHNA KOHTaKT 3a 6bp3 AocTbn (+)
(®wr. B-5).

5.3.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM BUT (TIG)

5.3.3.1 CBbp3BaHe KbM GyTunKara c ras

3aBuiiTe peayKTOpa 3a HanAraHe B KfanaHa Ha GyTuiKaTa ras KaTo NocTaBuTe nomexay

1M, aKo e HeobXoAVMO, CreLmaneH aaanTep, NpeAoCTaBeH KaTo akcecoap.

- CBbpieTe TpbbaTa, Npe3 KOATO ce Mycka ra3 B peflyKTopa U 3aTerHeTe C NpefjocTaBeHaTa

cKoba.

Pa3xnabeTe perynupaluma npbCcTeH Ha peaykTopa 3a HanAraHeTo, Npeau fia oTBopute

KnanaHa Ha GyTunkara.

- OTBOpeTe 6yTWiKaTa U perynupaiite kKonmuyectoTo ras (I/min.) B cboTBeTCTBME C
OPVIEHTVPOBBUYHMTE AaHHV 3a ynoTpeba, Bux Tabnuua (TAB. 5); eBeHTyanHn HaCTPONKK Ha
nebuTa Ha ra3 MoraT Aa 6bAaT M3BbPLUEHN N0 BpeMe Ha 3aBapABaHETO KaTo Ce Bb3eicTBa
BbPXY NpPbCTeHa Ha pefykTopa 3a HanAraHeto. lMpoBepeTe HeNpoOMycKAMBOCTTa Ha
TPpBOUTE U CbeanHEeHMATa.

BHUMAHWUE! 3atBapsiiTe BMHaru KnanaHa Ha 6yTunkarta ra3 B Kpas Ha
pa6orara.

5.3.3.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK

- TpabBa fa ce CBbPXe KbM AieTalna 3a 3aBapABaHe UM KbM METasHKA NI0T, BbPXY KOUTO
€ MoCTaBeH, Bb3MOXHO Hal-61M30 A0 CbeAVHEHMETO, KOETO Ce M3BbpLUBA. To3n Kaben
TpA6Ba fja Ce CBbpPXKE KbM KileMa CbC cumBon (+) (Dur. B-5).

5.3.3.3 lopenka
- BkapaiTe kabena 3a TOK B crieyuanHata Knema 3a 6bp3 gocton (-) (Our. B-6). CBbpxeTe
TpbbaTa 3a ra3 Ha ropenkara Kbm 6yTunkara.

5.3.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM MMA

Moutn Bcukm 06MasaHn enekTpoamn TpsAbBa [a Ce CBbP3BAT C MONOXKUTENHNA MOMOC (+)
Ha reHepaTopa; Mo U3K/IYEHNE KbM OTPMLATENHIA MOMIOC (-) 33 eNEKTPOAN C KUCENVHHA
obmaska.

3

5.3.4.1Cebp Ha 3aBap KbM Kabena 3a ppKoxBaTKaTa Ha enekrpoaa
B Kpas ce Hamupa cneumanHa Knema, KOATO C/YXW 3a 3aTAraHe Ha OTKpWTaTa yacT Ha
enekTpopaa. To3un Kaben TpsabBa fa ce CBbpKEe KbM Knema cbc cumson (+) (Dur. B-5).

5.3.4.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK

- Tpab6Ba fa ce cBbpKe KbM fieTalina 3a 3aBapsABaHe WU KbM MeTasHUA MOT, BbPXY KOWTO
€ MOCTaBEeH, Bb3MOXHO Hal-6/1130 [O CbeArHEeHMeTo, KOeTo ce M3BbpLuBa. To3un Kaben
TpA6Ba fja ce CBbpe KbM Knema cbc cumson (-) (Our. B-6).

5.4 3BAPEXKAAHE HA BOBUHATA C ENIEKTPOAHA TEN (®ur. H, H1, H2)

BHUMAHME! NMPEAN OA NMPEAMNPUEMETE OMEPALIUM MO 3APEXXOAHE
HA BOBUHATA C EJIEKTPOAHA TEJ1, YBEPETE CE AAJIN ENNIEKTPOXKEHBT E
WU3rACEH U U3KJTIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXKA.

MPOBEPETE, AN PONKWTE HA TETONOZABALLOTO YCTPOWCTBO, HAMPABJIABALLMA

LUNAHT M KOHTAKTHATA TPbBA HA TOPEJIKATA OTITOBAPAT HA IVAMETBPA 1 BUOA HA

ENEKTPOLHATA TEJ, KOATO UMATE HAMEPEHWE [JA /3MON3BATE WU AN NMPABUIHO

CA MOHTWPAHW. NMOBPEME HA MOCTABAHETO HA EJIEKTPOOHATA TEN, HE HOCETE

MNPEANA3HW PbKABMLN.

OTBOpeTe BpaTMyKaTa Ha FTHE3A0TO Ha MOTOBUIKATA.

- MocTaBeTe 6GobuHaTa 3a enekTpoAHaTa Ten BbpXy MOTOBWIKATa; NMpoBepeTe, Aanu

BPETeHOTO Ha MOTOBWJIKaTa e NPaBUIHO MOCTAaBEHO Ha NpefBuaeHus 3a Hero oTeop (1a).

OcBobopeTe KOHTPaMaKapaTa WM KOHTpa MakapuTte 3a HanAraHe u A/rv otaaneyerte ot

[loNHaTa Makapa unn JonHuTe Makapu (2a).

- MpoBepeTe aanv ponkata/nnm posnknTe Ha TeIONOAABALLOTO YCTPOMCTBO e/ca NoaXoaALym

3a 13non3BaHaTta enekTpogHa Ten (2b).

OcBobopeTe Kpas Ha enekTpoaHaTa Ten v oTpexeTte fedpopmmpaHaTa yacT, Taka ye fa

HAMa CTbpYalLM OCTaTbLK; 3aBbpTeTe 606MHaTa B NOCOKA, 06paTHa Ha YaCoBHMKOBaTa

CTpenka 1 BKapaiTe Kpas Ha enekTpoAHaTa Tefl BbB BXOAALMA WAAHT U ro nobyTHeTe Ha

50-100 Mm B CBbp3BaLLMA WAHT Ha ropenkara (2c).

- MocTaBeTe OTHOBO Ha MACTOTO KOHTPApONKaTa WM KOHTPAPONKWTE, perynupanTe

HanAraHeTo W/VIM Ha CpefHa CTOMHOCT, NPOBepeTe, [anu eNeKTpogHaTa Ten e NpaBuiHo

nocTaBeHa B OTBOPA Ha JoNHaTa poska (3).

MaxHeTe MyH/LLYyKa /HakOHeUHMKa/ U KOHTaKTHaTa TpbouuKa (4a).

- BkapaiiTe BunKaTa Ha enekTpoXeHa B 3aXpaHBALUMA KOHTAKT, MyCHeTe eNeKTPOXeHa,
HaTucHeTe ByTOHa 3a ropenkata unm OyToHa 3a MofaBaHe Ha efleKTPOAHa Tenl BbpXy
KOMaH[HWA NaHen (ako MMa TaKbB) 1 M34aKalTe, 4OKATO Kpas Ha Tena, KoWTo Tpsabea aa
NpemviHe Mo HanpaBABALYMA WAHT HA MaKapaTa, Aa ce nokaxe 10-15 cm OT npepHaTta
YacT Ha ropesnkara, ToraBa crpeTe Aa HaTckaTe 6yToHa.

BHUMAHUE! MoBpeme Ha Te3u onepauuu, eneKTpogHaTa Ten ce Hammpa
noj eNneKTpuYecko HanpexeHne n BbpXy HeA AecTBa MexaHW4Ha cuna,
eTo 3alj0 HecrnasBaHeTo Ha np Ta 3a 6 Ha pa6oTa, moxe fa
AoBefie 10 PNCK OT TOKOB yAjap, HapaHABaHUA, a CbLO TaKa la NpeAn3BuUKa

1 HeXKeNaHa eNeKTpuyecka Abra:

- He HacouBanTe ropenkarta Kbm 4acTu Ha TANOTO.

- He pobnuxaaiiTe ropenkata fo 6yTuikata.

- MoHTuHpaiiTe OTHOBO BbPXY ropesikata, KoHTakTHaTa Tpbba 1 MyH/LLYyKa /HakoHeuHuKa/.

- MpoBepeTe fanu NOAABAHETO Ha €NeKTPOAHA TeN e PefloBHO; PerynmpanTte HansraHeTo
Ha MakapuTe 1 6110Kaxa Ha MOTOBWJIKaTa O BbMOXHUTE MUHUMAHU CTOMHOCTY, 3a fa
ce yBepuTe, ye enekTpoAHaTa Ten He GyKCyBa B MakapaTa 1 ye B Cilyyaid Ha 61oKax Ha
nofaBaLloTo YCTPOWCTBO HAMA Aa Ce PasWUpAT CnupanmTe oT NpekomepHaTa uHepLma
Ha 6061HaTa.

- OTpexeTe Kpas Ha TeNTa, KOATO Ce e NoAasa HaBbH OT MyHJLLYKa /HakOHeuYHWKa/ Ha 10-15
MM.
- 3aTBOpeTe BpaTUYKaTa Ha rTHE30TO Ha MOTOBMIKaTa.

6. 3ABAPABAHE MIG-MAG: ONMUCAHUE HA METOJA
6.1 SHORT ARC (KbCA AbIrA)
Pa3TonaBaHeTO Ha eneKkTpoAHaTa TeN 1 OTAENAHETO Ha KankaTa CTaBa upes nocsieioBaTenHmn
KbCW CbeAVHEHUA OT BbpXa Ha eneKkTpofHaTa TeNl B 3aBapbyHaTa BaHa (4o 200 nbtn B
cekyHpa). CBobofHaTa Ab/KMHA Ha enekTpoaHaTta Ten (stick-out) obrkHOBeHO e mexay 5
n12mm.
BbrnepoaHun n HUCKO-NEerMpaHn CTomaHun
- [nameTbp Ha BUAOBETE €N1eKTPOAHa Ten,
KOATO MOXe Aia Ce 13Mo3Ba: 0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm camo 3a Bepcua 270A)
- [a3, KONTO MOXe fAa ce 13Mnon3Ba: CO, nnn cmecm Ar/CO,
Hepbxpaaemmn cromanmn
- [unameTbp Ha BUAOBETE €NeKTPOAHA Ten,
KOATO MOXe Aia ce n3nonsea:
- [a3, KOWTO MOXe fia ce M3non3ga:
AnymuHwmii n CuSi/CuAl
- [unameTbp Ha BUAOBETE €NEeKTPOAHa Ten,
KOATO MOXe fa ce U3Mnons3ea: 0.8-1.0 mm (1.2 mm camo Bepcua 270A)
- [a3, KOMTO MOXe [1a ce U3Mon3ea: Ar
Tpb6Ha enekTpoaHa Ten
- [lnameTtbp Ha BUAOBETE eN1eKTPOAHA Tes, KOATO MOXe fia Ce U3ron3Ba:
- [a3, KoVTO MOXe fia ce M3non3ea:

0.8-1.0 mm (1.2 mm camo Bepcua 270A)
cmecu Ar/O, unu Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Hukakbe

6.2 BALLIUTEH A3
Bux TAB. 6.

7. PEXXUM HA ®YHKLUMOHUPAHE MIG-MAG
7.1 ®yHkumnonmnpaHe B CUHEPTUYEH pexum SYN

Onpepenexn ot NoTpebyTens, NnapamMmeTpu KaTo MaTepuan, AMaMeTbp Ha eNeKTpoAHaTa Ten
,Tunras n , 3aBapbYHMAT anapaT HaCcTPoiBa aBTOMaTV4YHO ONTUMAsTHUTE YCI0BUA Ha

bYHKUMOHMPaHe, onpefeneHn OT  PasfiMyHWTE 3anamMeTeHn CUHEePrUYHW  KPUBM.
MoTpebutenaT Tpabsa eguHCTBEHO fa n3bepe febenviHaTta Ha MaTepurana, 3a Aa 3anoyHe
3aBapsBaHeTo (OneTouch Technology).

7.1.1 Aucnneit LCD B CUHEPTUYEH pexum (®ur. L)
N.B. Bcnukm cToiiHOCTM, KOUTO MOraT Aa ce BiU3yanv3mpat 1 Aa ce usbepart 3aBUCAT OT TUNa
Ha 3aBapABaHe, KOWTO ce N3brpa NpeABapUTenHo.

1- Pexum Ha GyHKLMOHMpPaHe B CriHeprus ;

2- Martepuvan 3a 3aBapsBaHe. Bugose Ha pasnonoxeHue: Fe (ctomaHa), Ss (Hepbxaaema
ctomaHa), AIMg, AlSi; (anymmtni), CuSi/CuAl (TOUMHKOBaHN NamMapyHy - 3aBapABaHe ¢
6poH30BYM enekTpoan), Flux (TpbbHa enekTpoaHa Ten - 3aBapasaHe NO GAS);

3- [lnameTtbp Ha enekTpoaHaTa Tern;

4- TlpenopbyumnTeneH 3aluTeH ras;

5- [le6envHa Ha MaTepuiana 3a 3aBapsABaHe;

6- TpaduueH nHAMKaTop Ha aebenvHata Ha MaTepurana;

7- TpaduueH nHamkaTop 3a dopmata Ha 3aBapbUHUA LWEB;

8- 3aBapbyHM CTONHOCTU:

@ CKOPOCT Ha 3axpaHBaHe C eNeKTpoaHa Ten;

m 3aBapPbUYHO HANPEXKEHNE;

" 3aBapbyeH TOK.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 3apaBaHe Ha napameTpuTe

Kato ce HaTucHe 6yToH C-2 3a NoHe 1 ceKyHpa ce moslyyaBa AOCTbN [0 NPeABapuUTeNnHO
3afjafieHnTe NPorpamu Ha MalluHara.

KaTto ce 3aBbpTU pbKoxsaTka C-2, moraT aa ce npernefat Bcuykm nporpamu (PRG 01, 02,
1 TH.). N3bepeTe XenaHaTa nporpama, KaTo HaTMCHeTe U OTMyCHeTe CbllaTa PbKoXBaTKa.
3aBapbYHMAT anapaT aBTOMAaTUYHO 3afjaBa OMTMMANHUTE YCNOBMA Ha QYHKLMOHMpPaHe,
onpeaeneHn OT PasfMYHUTE 3amaMeTeHW CMHEPrUYHKU Kpueu. MMoTpebutenat Tpabsa
eAVHCTBEHO Aa n3bepe aebenvHaTta Ha MaTeprana upes pbkoxsaTka C-1, 3a la 3aMoyHe Aa
3aBapsBa. HanpexeHneTo 1 3aBapbyHUA TOK Ce BU3yann3npaT Ha AWCI/ea caMmo Nno Bpeme
Ha 3aBapsBaHeTo.

7.1.3 PerynupaHe Ha ¢popmara Ha 3aBapbUHuA LWEB

PerynupaHe Ha ¢opmaTta Ha LeBa cTaBa upe3 pbkoxsaTkata (Our. C-2) KoATo perynvpa

[Ob/KMHaTa Ha Abrata W CnefoBaTeNIHO ONpeAens MO-TONAM WKW MO-MaiibK BHOC Ha

TemnepaTypa 3a 3aBapABaHe.

Ckanata Ha perynupaHe Bapvipa mexay -10 + 0 + +10; B no-ronamara yacTt oT ciyvauTe C

pbKoOXBaTKa B MEXAVHHO nonoxeHue (0, HL ) ce nonyyaBa onTUManHa 6a3oBa HacTpoOIKa
=

(cTonmHoCTTa ce BM3yanu3mpa Ha LCD gucnneii B N8B0 OT rpaduyHMA CUMBON Ha 3aBapbyHuA

LIeB 1 N34e3Ba ciief] OnpeAeneHo Bpeme).

KaTto Bb3peiicTBaTe Ha pbkoxBaTKaTa (Our. C-2), rpaduyYHOTO NOKasaHve Ha Aucniea Ha

¢dopmaTa Ha 3aBapABaHETO Ce MPOMeHs KaTo MoKa3Ba Mo-M3MbKHan pesynTat, paBeH Unu

BA/TbOHAT. H

MsnbkHana ¢opma. A O3navasa, ue uma cnab TepMUYEH BHOC U CNefoBaTeNHO

3aBapABaHeTo e “CTyfeHo’, CbC cnabo NPOHMKBaHe; 3aBbpTeTe Mo NOCOKa Ha YaCOBHUKOBaTa

CTpesika pbKoxBaTKaTa, 3a fla NofyunTe No-roNaM TepMUYEH BHOC C epeKT Ha 3aBapABaHe C No-

rofiAMo pasTansHe. H

Banv6Hata ¢opma. A O3HauaBa, Ye MMa BWUCOK TEPMUYEH BHOC W CrefoBaTenHO

3aBapABaHETO e NPeKaseHo “ToMIo”, C NPeKOMepPHO NPOHMKBaHE; 3aBbpTeTe pbKoXBaTKaTa

B MOCOKa 06paTHa Ha YaCOBHMKOBATa CTPESIKa, 3a Aa NOJTyunTe MO-Masko pasTansHe.

7.1.4 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control)

AKTVBUMpPa ce aBTOMATWNYHO, KOraTo 3afjafieHata fiebenviHa e no-manka uav pasHa Ha 1.5 mm.
OnucaHmne: 0CO6eHNAT MOMEHTEH KOHTPOJ Ha 3aBapbyHaTa Abra 1 6bp3aTa KopeKuus Ha
napameTpuTe cBeXAaT 0 MUHUMYM MKOBETE Ha TOKa, KOMTO Ca XapaKTepH 3a pexuma
Ha TpaHcdep Short Arc B monsa Ha HamaneH TepMuuyeH BHOC B [eTalina 3a 3aBapsBaHe.
Pe3ynTaTbT OT TOBa €, OT efjHa CTpaHa Mo-Manka Aepopmauua Ha matepuana, oT apyra
NnaBeH 1 ToueH TpaHchep Ha fobaBbUHMA MaTepuar, KaTo ce o6pa3yBa 3aBapbyeH LueB,
KOWTO NIeCHO MOXe fja ce MoAenvpa.

MpeaumcTBa:

- MHOrO NIeCHO 3aBapsiBaHe Ha MaTepuany C Manka gebenvHa;

- no-manka gepopmauma Ha matepuana;

- cTabunHa abra, AOPY U NPU HUCKU CTOMHOCTU Ha TOKa;

- 6bP30 1 NpeLn3HO 3aBapsABaHe B TOUKM;

- JIeCHO CbefjUHABaHE Ha TaMapViHY, KOWUTO Ca OTAANeYeHun ejHa oT Apyra.
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7.1.5 3apaBaHe Ha ycbBbpLieHcTBaHU napameTpu: MEHIO 1 (Owur. M)

3a [JOCTbN O MEHITO 3a perynvupaHe Ha [OMbJHUTENHUTE MapameTpy, HaTUCHeTe
efHoBpemeHHO pbkoxBaTku (Our. C1) u (Our. C2) 3a noHe 1 cekyHaa v cnpeTe aa mm
HaTnckate. Mpu nossata Ha MENU 1 HaTucHeTe oTHOBO. Bcekn napameTbp mMoxe fa 6bae
3afjafleH C >KeNlaHaTa CTOMHOCT KaTo e 3aBbPTU/HaTUCHe pbKoxBaTkaTa (Our. C2) o naxopa
OT MEHIOTO.

(Our. M-1)

MNo3BonABa Aa ce KOpWrpa pamnaTa Ha TPbIBaHETO Ha eNleKTpoAHaTa Tef, 3a Aa ce usberHe
eBeHTYya/IHO HayalHO HaTpynBaHe Ha 3aBapbyHUA wes. Perynupaxe ot - 10 % Ao + 10 %.
®abpuyHa cToitHocT: 0 %

i

: KOpeKLUMA Ha eNeKTPOHHO cbnpoTtusnenue (Our. M-2)
Mo-BrcoKaTa CTOMHOCT onpefena Mo-CUIHO HarpATa 3aBapbyHa BaHa. PerynupaHe oT -
10 % (MalwuHa ¢ ManKo CbnpoTueieHne) Ao + 10 % (MalvHa C ronAaMo CbNpPoTMBAEHNE).
DabpuryHa cTornHoCT: 0 %

Ha CKOPOCTTa Ha efieKTpoAaHaTa Ten

?— : Kopekuua Burn-back. (®ur. M-3)
Mo3BonABa fa ce perynmpa BpemeTo 3a M3rapaHe Ha eneKkTpofHaTa Ten npu cnupaHe Ha
3aBapsBaHeTo. Perynupane ot - 10 % Ao + 10 %. ®abpuyuHa cToiHocT: 0 %

[7 : Post gas. (®ur. M-4)
Mo3BonsABa Aa ce HacTpoM BPEMETO 3a WM3TMYaHe Ha 3alMTeH ra3 OT MOMEHTa Ha
npekpaTtABaHe Ha 3aBapsABaHeTo. Perynupare ot 0 go 10 cekyHau. ®abpuryHa cTonHoCT: 1
sec.

Eg : Kopekuua ckopoct Ha enekTpogHata ten (®ur. M-5)

Mo3BonABa Aa ce yBENMYMN UM HaMaNM CKOPOCTTa Ha 3axpaHBaHe C eNIeKTPOAHa TeN CrpsAMo
BW3yanu3npaHoTo Ha aucnnes. PerynupaHe ot -3 fo +3m/min. ®abpunuHa ctonHocT: 0 m/
min.

7.2 ODyHKymMoHupaHe B pexxum PbYEH m
MoTpebutenat Moxe Aa NepcoHann3npa BCUYKM NapamMeTpu Ha 3aBapsBaHETO.

7.2.1 LCD pucnnei B PbYEH pexxum (®ur. N)
1- PDBYEH pexum Ha dyHKUMOHMpPaHe ;

2- 3aBapbYHU CTONHOCTU:
Eg CKOPOCT Ha 3axpaHBaHe C efleKTpofHa TesT;

m 33aBapbUHO HanpexeHue;

n 3aBapbyeH TOK.

7.2.2 3apaBaHe Ha napameTpu

B pbueH pexunm, CKopocTTa Ha 3axpaHBaHe C eNleKTPOAHa Te 1 3aBapbUYHOTO HanpexeHue
ce perynupat nootaenHo. Pbkoxsatka (Our. C-1) perynunpa ckopocTTa Ha enekTpoaHaTa Ten,
pbkoxsaTKkaTa (Our. C-2) perynvpa 3aBapbyHOTO HanpexeHue (KoeTo onpefens MOLWHOCTTa
Ha 3aBapsABaHeTO W BAMAe Ha dpopmaTa Ha WeBa). 3aBapbUHUAT TOK Ce Bu3yanusumpa Ha
avcnnes (Our. N -2) camo no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe.

7.2.3 3apaBaHe Ha ycbBbpLIeHcTBaHU napameTtpu: MEHIO 1 (®wur. M)

3a [OCTbN O MEHITO 3a perynupaHe Ha [OMbJHUTENHUTE MapameTpy, HaTUCHeTe
efjHoBpeMeHHO pbkoxsaTku (Our. C1) n (Our. C2) 3a noHe 1 cekyHAa v crpeTe fa rm
HaTuckate. Mpu nossata Ha MENU 1 HaTucHeTe 0THOBO. Bcekn napameTbp Moxe fa 6bae
3aflafieH C enaHaTa CTOMHOCT KaTo ce 3aBbpTu/HaTUCHe pbKoxBaTKaTa (Pur. C2) go n3xona
OT MEHIOTO.

8T

j : Pamna Ha noBuLwaBaHe Ha CKOPOCTTa Ha enekTpoAaHata ten (Our. M -1).
MNo3BonsABa Aa ce perynnpa CKOpPOCTTa Ha eNekTPOoAHaTa Tefl B HaYaNoTo Ha 3aBapABaHeTo,
3a [la ce ONTMK3Mpa 3ananBaHeTo Ha Abrata. Perynvpane 20 a 100 % (TpbreaHe B % oOT
cKopocTTa B pexum). PabpruHa ctoitHocT: 50 %

i

: EnektpoHHoO cbnpoTtusnenue (Qur. M-2)
Mo-BMCOKaTa CTOMHOCT onpeAena Mo-CUNHO HarpATa 3aBapbyHa BaHa. PerynupaHe ot
10 % (MawwHa ¢ Manko cbnpotueneHne) Ao 100 % (MalwwrHa C rofiAMO CbMPOTUBNEHNUE).
DabpuryHa cTornHOCT: 50 %

9— : Burn-back. (®wur. M-3)
Mo3BonABa Aa ce perynmpa BpemeTo 3a M3rapsHe Ha eneKkTpofHaTa Ten npw cnupaHe Ha
3aBapsBaHeTo. Perynupane ot 0 go 1 sec. ®abpuyHa ctonHocT: 0.08 sec.

}l : Post gas. (®wur. M-4)

Mo3BonsABa fja ce HacTPOM BPEMETO 3a W3TWYaHe Ha 3alMTeH ra3 OT MOMEeHTa Ha
npekpaTtABaHe Ha 3aBapaABaHeTo. Perynupare ot 0 go 10 cekyHau. ®abpuyHa cTOHOCT: 1
sec.

Eg : Kopekuua ckopoct Ha enekTpogHata ten (®ur. M-5)

Mo3BonABa Aa ce yBeNNYMN UM HaMan CKOPOCTTa Ha 3aXpaHBaHe C eNeKTPO/Ha Te CNPAMO
BU3yanun3npaHoTo Ha aucnnes. PerynupaHe ot -3 fo +3m/min. ®abpuyHa cToitHocT: 0 m/
min.

7.2.4 3apaBaHe Ha ropenkaT1,T2, T3 (KkbaeTo e npeABUAEHO)

W36upaHeTo 3a ynoTpeba Ha ropenka T1, T2, T3 Moxe Aa CTaHe Mo fBa HauMHa:

- KaTo HaT/CHeTe BYTOHa, KOWTO ce Hammpa BbpXy KOHTPonHUA naHen (Our. C-4), Taka ye fa
CBeTHe CbOTBETCTBaLLaTa UHANKATOPHA Namna;

- KaTo HaTuCHeTe MoHe 3a efjHa CeKyHfa byToHa Ha ropesnkara, KOATO Bb3HamepsBaTe fja
13ron3Bate, OKaTO ce 13bepe CbOTBETHATa MHAMKATOPHa namna.

8. KOHTPOJ1 HA BYTOHA HA FTOPEJIKATA

8.1 3apaBaHe Ha peXX1M Ha KOHTpon Ha 6yToHa Ha ropenkara (®ur. O)

KakTto B pbueH, Taka M B CUHEpPruyeH pexum 3a [OCTbN A0 MEHIOTO, HaTuCHeTe
efHoBpeMeHHO pbkoxBaTku (Our. C1) n (Our. C2) 3a noHe 1 cekyHAa W cnpeTe pa rm
HaTnckaTte. 3aBbpTeTe pbKoxBaTka (Our. C2) no nossaTta Ha mMeHio 2. MoTBbpaeTe usbopa
KaTo HaTMCHEeTe OTHOBO PbKOXBAaTKaTa.

8.2 PeXXM Ha KOHTPO Ha 6yToHa Ha ropenkara
Bb3MOXHO € Aa ce 3apapat 3 pasnnyHN pexnmMa Ha KOHTPON Ha ByToHa Ha ropesnkara:

-' '
Pexum 2T:': ': 1

3aBapABaHETO 3aMoyBa C HaTUCKaHeTo Ha GyToHa Ha ropesikaTa V1 NPKKIYBa, KoraTo crpe
HaTMUCKaHeTo Ha 6yToHa.

gEH
PexumaT: |

3aBapABaHeTO 3anoyBa C HaTUCKaHeTo 1 CNIMPAHETO Ha HaTWCKa BbpXy 6yTOHa Ha ropenkarta
N NPUKIOYBa, Korato 6yTOH'bT Ha ropenkara ce HaTUCKa 1 OTnycka NOBTOPHO. Tosun pexvm e
rnosneseH 3a NPoAb/IKNTENHO 3aBapABaHe.

PeXxum TOuKoBO 3aBapsiBaHe:
Mo3BonsABa WM3BbLPLIBAHETO Ha TOYKOBO 3aBapaABaHe MIG/MAG ¢ KOHTpon Ha
NPOABKNTENHOCTTa Ha 3aBapABAHETO.

9. MEHIO MEPHU EAUHULIA (®ur. O)

KakTo B pbyeH, Taka W B CUHepriyeH peXuMm 3a [OCTbM A0 MEHIOTO, HaTWCHeTe
eaHoBpeMeHHO pbkoxBaTku (Our. C1) u (Our. C2) 3a noHe 1 cekyHaa v crnpeTe Aa ru
HaTucKaTte. 3aBbpTeTe pbkoxsaTka (Dur. C2) ao nossata Ha MeHio 3. MoTBbpAeTe U3bopa
KaTo HaTMCHeTe OTHOBO pbKoxBaTKaTa. Cera e Bb3MOXHO fa ce 3afjafiaT MeTPUYHNTE Uan
aHI10-CaKCOHCKMTE MepHU eAnHMLM. KaTo HaTUcHeTe OTHOBO pbKoxBaTka C-2, ce BpbluaTe
B PbYEH PEXUM (MK CUHEPTUYeH).

10. MEHIO UH®O (®wr. O)

KakTo B pbueH, Taka M B CMHEPIMYEH PeXMM 3a AOCTbM A0 MEHKTO, HaThCHeTe
eaHoBpeMeHHO pbkoxsaTku (Our. C1) n (Our. C2) 3a noHe 1 cekyHfa v cnpete pa rm
HaTuckaTe. 3aBbpTeTe pbkoxBaTka (Qur. C2) fo nosBaTa Ha MeHio 4. MoTBbpaeTe n3bopa
KaTo HaTMCHeTe OTHOBO PbKOXBaTKaTa; KaTo 3aBbpTuTe pbKoxBaTKa C-2 MoXe fja ce nonyun
MHPOPMaLMA OTHOCHO MHCTanMpaHua codTyep. KaTo HaTUCHeTe OTHOBO pbKoxBaTKa C-2, ce
BpbLLaTe B PbYEH PEXUM (UM CHEPTUYeH).

11. 3ABAPABAHE BUT (TIG) DC: OMNCAHUE HA METOAA

11.1 OCHOBHU NPUHLUUMU

3aBapsaBaHeto BUI (TIG) DC e mnoaxofdAwo 3a BCUYKM HUCKO U BUCOKO JlervpaHu
BbINEPOSHN CTOMAHUN V1 TEXKN MeTanu KaTo Mef, HUKEeN, TUTaHW 1 TexHuTe cnnasu (ODUT. P).
3a 3aBapnABaHe BUT (TIG) DC c enekTpoa Ha nosioc (-) 06BMKHOBEHO Ce M3M0N3Ba eNeKkTpos
C 2% Llepuin (cmBaTa ouBeTeHa neHTa). Heobxoammo e fa ce nopocTpu BonadppamoBus
enektpog (Tungsten) no ocTa ¢ Tounno, B OUI. Q, KaTo ce morpuxeTe Bbpxa Aa 6bae
OT/IMYHO KOHLEHTPUYEH, 33 Aa n3berHete OTKNOHEHWA OT AbraTta. BaxHo e aa HanpaswuTe
HaTOUYBaAHETO MO MOCOKA Ha Ab/XKMHATA Ha enekTpoga. Ta3u onepauyus we ce nosTaps
NeproANYHO B 3aBUCUMOCT OT yrnoTpebaTta 1 3axabABaHETO Ha eneKTpofa WM Korato e
61N CITy4aliHO 3aMbPCEH, OKUCIIEH UMW HENPaBWITHO M3Mon3BaH. Heobxoanmo e 3a fobpo
3aBapsBaHe Aa Ce W3MoN3Ba TOYHUA AVAMETbp Ha enekTpoAa C MPaBWSIHWA TOK, BUX
Tabnuua (TAB. 5). O6KHOBEHO eNeKTPOABT Ce MoAaBa OT KEPAMUUYHIWA HAKPaNHWK € 2-3 mm
1 MOXe Aa AOCTUrHe 8 MM Npu brNOBO 3aBapABaHe.

3aBapABaHETO Ce MonyvyaBa Mpu CAMBAHETO Ha KpawvlaTta Ha CbefuHeHveTo. Mpu manka
nebenviHa Ha [eTainna, KOWTo e creyunasnHo NoaroTBeH (4o okosio Tmm) He e Heobxoaum
nobasbueH matepuan (OUT. R). 3a no-ronemn febenvHy ca HEOOGXOAMMM NPBUNLM CBC
CbLUMA CbCTaB Ha OCHOBHUA MaTepuan 1 C NOAXOAALY AMAMETbP ¥ NOArOTOBKA Ha KpawLuaTa
(OUT. S). Heobxoaumo e 3a nocturaHe Ha JOObP pe3ynTaT OT 3aBapABaHeTo, JeTannmTe aa
ca obpe MoUNCTEHN U MO TAX Aa HAMA OKMUC/IEHWSA, Macsa, rPec, Pa3TBOPUTENN 1 T.H.

11.2 MPOLUEAYPA (3AMNANBAHE LIFT)
PerynupaiiTte 3aBapbyHuUA TOK 4O »KeNaHaTa CTOMHOCT Ype3 pbkoxeaTka C-1;
HacTpoiite ToKa No Bpeme Ha 3aBapsBaHETO [0 peasHyis HEOOXOANM TePMMYEH BHOC.
MpoBepeTe NpaBunHWA 4e6WT Ha ras.
3ananBaHeTo Ha efleKTpryecKaTa ibra CTaBa C KOHTAKT v OTAaneyaBaHe Ha Bondpamosuis
enekTpog (Tungsten) oT AeTaiina 3a 3aBapsiBaHe. To3v HauMH Ha 3ananBaHe Npeau3BMKBa
No-Masiko eNeKTPOo-06bYBaALLM CMYLUEHNA 1 CBEXAA A0 MUHUMYM BKIIIOYBAHETO Ha
BONdPaMOBMA eNeKTPOS 1 HErOBOTO 3axabsBaHe.
MocTaBeTe Bbpxa Ha eneKkTpofa BbpXy feTaiina C IeKO HaThCKaHe.
- MNoBaurHete He3abaBHO enekTpoAa Ha 2-3 MM KaTo MO TO3W HauuH nosydyaBate
3ananBaHeTo Ha Abrara.
3aBapbYHMAT anapaT B HauanoTo OTAABA MasKo TOK. Manko cnepn ToBa 3aroysa fa ga
0TAaBa 3a[afieHUNA 3aBapbYEH TOK.
- 3a ja NpeKbCHeTe 3aBapABAHETO, MOBAMTHETe GbP30 eNeKkTpoaa oT AeTanna.

11.3 LCD AUCMIEN B PEXKUM BUT (TIG) (ur. C)
- £ Pexxum Ha dyHKUmoHmpaHe BUT (TIG);

- 3aBapbyHM CTOMHOCTN:
m 3aBapbUHO HaMNPEXEHNE;

n 3aBapbyeH TOK.

12. 3ABAPABAHE MMA: ONMUCAHVE HA METOOA

12.1 OCHOBHM NPUHLUMNN

- 3agb/KUTENHO €, [la Ce CMa3BaT yKasaHWATa Ha NPOM3BOAUTENA, BbPXY OMaKoBKaTa Ha
M3MON3BaHNTe eNeKTPOAW, KbAeTo Ce NOCOoYBa NPaBuIHaTa NOSIAPHOCT Ha eNlekTpoaa 1
CbOTBETHUA ONTVMAaseH TOK Ha 3aBapABaHe.

- 3aBapbyHMAT TOK Ce pPerynvpa B 3aBUCKMOCT OT AaMeTbpa Ha U3MOM3BaHNA eNeKkTpos 1
OT TVMa Ha 3aBapKaTa, KOATO xenaeTe Aa U3MbJIHNTE; NPenopbUYNTENHUTE CTONHOCTA Ha
TOKa 3a pa3fiMyHmMTe JMaMeTpy Ha eNeKkTpofa ca:

@ Enexrpog (mm) 3aBapbyeH ToK (A)
MwuiH. Makc.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- O6preTe BHUMaHWe, Ye Npu eAuH 1 Cbll ANaMeTbP Ha eeKTPoAa, BUCOKUTE CTOVMHOCTU
Ha TOKa Le ce M3Mnon3BaT 3a XOPU3OHTa/NIHO 3aBapABaHe, a HUCKUTE Ce M3NOoN3BaT 3a
BEPTUKaNHO 3aBapsABaHe WN 3a 3aBapABaHe HaJl HUBOTO Ha rnaBaTa.
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- MexaHuuHuTte XapaKTepucTUKn Ha 3aBapABAHOTO Cbe[NHEHNE Ce onpenenAT, OCBeH OT
I/I36paHI/Iﬂ NHTEH3UTET Ha TOKa, OT APpYr 3aBapbyHM NapamMeTpun KaTto Ab/KMHA Ha AbraTa,
CKOPOCT 1 MOJIOXKEeHNEe Ha N3NbJIHEHNETO, ANAaMEeTbp N KavyeCTBO Ha enekrpoauTte (3a
NPaBUJTHO CbXPaHEHME Ha eNnekTpoauTe, e Heoﬁxo,qmmo [a ce CbXpaHABAT Ha CYXO MACTO
B TEXHUTE KyTUN NNn OMAKOBKM).

BHUMAHMUE:
B 3aBucmmocT ot MapkKaTa, oT Tina n ,qe6env|HaTa Ha obma3KaTa Ha eNekTpoanTe, MOXe Aa
Bb3HUKHE HECTAaBUNHOCT B Abrata, Ab/1XKallla ce Ha CbCTaBa Ha eJiekTpoha.

12.2 U3nbnHeHne

- MoctaseTe mackata MPE[ JIMLIETO, pa3tbpkaiite BbpXa Ha enekTpofa Bbpxy AeTainna,
KOWTO Le ce 3aBapABa, KaTo Ye SN 3ananBaTe Kneuka C KU6pUT; TOBa e Haii-NpaBuaHUAT
HauuH 3a 3anasnBaHe Ha Abrata.

BHWUMAHWME: HE MOYYKBAWTE ¢ enekTpoaa Bbpxy AeTaiina 3a 3aBapABaHe; CbLieCTByBa
pYCK OT yBpeXAaHe Ha obmasKaTa, KOeTo 61 HanpaBwWIO MO-TPYAHO 3ananBaHeTo Ha
fbrarta.

- Oule wom 3ananute gbrata, onuTainTe ce ja NoAAbPXKaTe Pa3CTOAHNE eKBMUBANEHTHO Ha
AMameTbpa Ha U3MNON3BaHNA eNeKTPOA 1 a NoaabpKaTe Tasu ANCTaHLVA Bb3MOXHO No-
['b/ro, Mo Bpeme Ha 3aBapABaHeTo; He 3abpaBAiiTe, Ue HaK/IOHa Ha eneKkTpoaa B XoAa Ha
3aBapsBaHeTo TpAbBa fa 6bae okono 20-30 rpagyca.

- B kpas Ha 3aBapbyHMA LWeB, U3TerneTe 1eKo Ha3aj KpasA Ha enekTpoaa, CNpAMO nocokara
Ha 3aBapsABaHe, Haj KpaTepa, 3a Aa ro 3ambiHUTe, CNef KOeTO PA3KO MOBAUrHeTe
eneKTpo/a OT 3aBapbyHaTa Crnas., 3a ia n3racute Abrata (ACNEKTW Ha 3aBapbYHMA LLIEB -
OUr.T).

12.3 LCD AUCII/IEN B PEXXUM MMA (®ur. C)
- ?I:I Pexxum Ha dyHKUunoHnparHe MMA;

- 3aBapbyHM CTONHOCTH:
m 33aBapPBbUYHO HaNpeXeHue;

n 3aBapbyeH TOK;
- @ AMaMETbP Ha NPENopPbUYBAHUA eNeKTPOos,.

3a JOCTbN O MEHIOTO 3a perynupaHe Ha [OMbJHUTENHUTE MapameTpy, HaTUCHeTe
eaHoBpeMeHHO pbkoxBaTku (Our. C1) n (Our. C2) 3a noHe 1 cekyHAa u cnpeTe aa rm
HaTuckaTe. Bcekn napametTbp mMoxe Aa 6bae 3afjafieH C KenlaHaTta CTOMHOCT KaTo ce
3aBbPTU/HATUCHe pbKoxBaTKaTa (Our. C2) fo n3xofa oT MEHIOTO.

o

noc : MPeACTaBNsABa NbpBOHaYanHua cBpbxTok “HOT START” ¢ nokasBaHe Ha gucnnes
Ha yBeNn4YeHNeTo B NPOLIEHTN CNPAMO U3bpaHaTa CTOMHOCT Ha 3aBapbyHUA TOK. PerynvpaHe
o1 0 Ao 100%. PabpuryHa cTOMHOCT: 50%.

'L" C. npepncTasnaga AMHaMnMuHuA cBpbxTok “ARC-FORCE” ¢ nokasBaHe Ha Ancnnes Ha
YBENIMYEHVETO B NPOLIEHTI CNPAMO NpefBapuTenHoO n3bpaHaTa CTOMHOCT Ha 3aBapbyHMA
ToK. ToBa perynmpaHe nogobpsABa NiaBHOCTTa Ha 3aBapABaHETO, U36ArBa 3anenBaHeTo Ha
enekTpofa KbM AeTainia 1 no3BonsABa ynorpebarta Ha pasNnyHU BUAOBE eNeKTPOAN.
Perynupane ot 0 go 100%. ®abpuyHa cTONHOCT: 50%.

11

urg : ON/OFF; no3sonABa fAa ce aKTuBMpa WAM [eakTiBMpa YCTPOWCTBOTO 3a
HamanaBaHe Ha HampexeHWeTo Ha u3xofa npw npaseH xop (perynupaHe ON unu OFF).
®abpuyHa ctorHocT: OFF. C akTuBmpaHo VRD ce nosuiuaBa 6e30omacHOCTTa Ha onepaTopa,
KOraTo 3aBapbUYHUAT anapart e MycHaT, HO He e B YCIOBMA Ha 3aBapsABaHe.

13. PECTAPT HA ®ABPUYHUTE HACTPOIKU

Bb3MOXHO e 3aBapbyHMAT anapart Aa ce BbpHe Ha pabpruHMTe HACTPOWIKYM KaTo ce AbpKaT
HaTucHaTV ABeTe pbkoxBaTKK (Our. C-1) n (Our. C-2) no Bpeme Ha onepawLumaTa No nyckaHeTo
my.

14. CUTHANIU3UPAHE HA ANTAPMUTE

Bb3cTaHOBABaHETO € aBTOMATUYHO MPU OTCTPaHABaHE Ha NpWYKMHaTa 3a 3ajeiicTBaHe Ha
anapmara.

CbobLieHA 3a anapma, KOMTO MOraT fja ce MOABAT Ha ANCTen:

ALARM 01 n“ @ i 3afeficTBaHe Ha TepMMYyHaTa 3alyMTa Ha MbpPBUYHATa Bepura Ha
3aBapbyHUA anapat. DYHKUMOHMPAHETO ce NPeKbCBa, JOKATO MalUMHATA He Ce OXnaan
[OCTaTbYHO. @’

ALARM 02 un “ ”: 3apencTBaHe Ha TepMMYHATa 3alMTa Ha BTOpMUYHATa Bepwura
3aBapbyHuA anapat. OYHKUMOHMPAHETO ce NPeKbCBa, AOKATO MallVHaTa He ce oxnaan
[OCTaTbUHO.

ALARM 03: 3afeiicTBaHe Ha 3alymTaTa Npu npekaneHo BUCOKO HanpexeHue. MposepeTe
3aXpaHBaLLOTO HaMpexeHue.

ALARM 04: 3agericTBaHe Ha 3alyutaTa Npu npekaneHo HNUCKO HanpexeHue. MNposepeTe
3axpaHBaLLOTO HanpexeHwue.

ALARM 10: 3ageicTBaHe Ha 3alyuTa OT CBPBXTOK B 3aBapbyHaTa cuctema. lposeperte,
[Janu CKOPOCTTa Ha TeNornoAaBalloTo YCTPOWUCTBO W/WAU 3aBapbyHMAT TOK He ca
npeKaneHo BUCOKM.

ALARM 11: 3apencTBaHe Ha 3aluTa OT KbCW CbeAVHEHUA Mexay ropenka v maca.
MpoBepeTe, Aany HAMa KbCW CbeANHEHNA B 3aBapbyHaTa cucTema.

ALARM 13: 3apeiicTBaHe Ha anapmaTta 3a NuUncBalla BbTPelHa KOMyHMKauuma. AKo
anapmara He ce U3KJI0YBa, CBbPXKETE Ce OTOPM3MPAH LEHTBP 3a TEXHNYECKO 06CyKBaHe.
ALARM 18: 3apeiicTBaHe Ha anapmata 3a NMOMOLLHO HanpexeHve. AKO anapmara He ce
M3K/IOYBA, CBbPXKETE CE OTOPU3MPAH LIEHTBP 3a TEXHUYECKO 06CYKBaHe.

Mpn n3KNYBaHETO Ha 3aBapbUYHNA anapaTt MoXe fia ce NOABM 3a HAKOJNIKO CEKYHAMN
curHan 3a anapma ALARM 04.

15. NOAAPBKKA

BHMMAHME! NPEAU OA W3BBPLUBATE OMEPALUWN MO MNOAAPDBXKKA,
YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXXEHBT E W3FACEH W W3KJIIOYEH OT
ENNIEKTPUYECKATA MPEXA.

15.1 OBUKHOBEHHA NOAAPBXKA
ONEPALMUTE NO OBUKHOBEHATA NOAPDBHXKA MOTAT A BbAAT U3BBPLUEHU OT
3ABAPYUKA.

15.1.1 NOAAPDBXKKA HA FTOPEJIKATA

- W3bareaiTe pa onvpate ropenkata v HelHUA Kaben BbpXy TOMAW AeTaiinu; ToBa Lie
npeaunsBMKa TOMeHe Ha U30/IMpaLyuTe MaTepuani n MHOFO CKOPO Liie CTaHe HeroAHa 3a
ynotpeb6a.

- MNepuoanyHo npoBepsABaliTe HEMPOMYCKIMBOCTTa Ha TPbOOMNPOBOAUTE U CbeUHEeHNATa

3arasTa.

- CbueTtaBaiiTe BHMMATENIHO LUMMKaTa 3a 3aTAraHe Ha eNekTpoja, MaTpoHa 3a
WwMNKaTa C AvameTbpa Ha U3bpaHUA enekTpos, 3a fla ce usberHe nperpssBaHe, NOWO
pa3npocTpaHeHue Ha ras 1 CbOTBETHOTO HeYJ0B/IETBOPUTENHO GYHKLIMOHMPaHe.

- MNpoBepsnBalite, Npean BcAKa ynotpeba, CbCTOAHMETO Ha WM3HOCEHOCT M MOHTaXa Ha
KpalHWTE YacTU Ha ropesikaTa: HaKOHEUHWK, eNeKTPO, WUMKa 3a 3aTAraHe Ha eNekTposa,
Andysep 3a rasta.

15.1.2 TenonogaBaHe

- MpoBepABaiiTe 4eCTO CbCTOAHNETO Ha U3HOCBAHE Ha PONKIMTE Ha NoJaBaLUMTe MeXaHU3MK,
nepeonYHO NOYNCTBaNTe METaIHWA NPax, KOWTO ce HaTPynBa BbpXy/OKoNo nopjasaluma
MexaHV3bM (Makapu, BXOAEH 1 U3XOAEeH BOAAY Ha eNlekTpoAHaTa Ten).

15.2 UBBbHPEAHA MNOAAPDBXKKA

ONMEPALMUTE NO M3BbHPEAHA NOAAPDBXKKA TPABBA OA BbAAT U3BDBPLUEHU
EAVNHCTBEHO OT EKCMEPTEH WM KBAJIMOULIMPAH NMEPCOHAJ1 B OBJIACTTA HA
ENEKTPO-MEXAHUKATA N B CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKU CTAHAAPT IEC/EN
60974-4.

BHUMAHME! NPEAU AA CBAJINTE MAHENUTE HA ENIEKTPOXKEHA U OA
CTUrHETE 1O HETOBATA BbTPELLHA YACT, YBEPETE CE, YE E/IEKTPOXKEHA
E U3TACEH U U3KJTIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

HsAKon KOHTpONHN pa6oTH, N3BBPLIBAHU NOA HaNpP BbB BbTP Ta YacT Ha

eNneKTpoXXeHa, MoraT ja NpeAn3BUKaT Cepuo3eH TOKOB yAap, NOPOAEH OT AUPEKTHUA

KOHTAKT C YacTu Noj HanpeXkeHue u/ Unu HapaHABaHUA, BCIeACTBME Ha KOHTaKTa C

ABMXKeLM ce YacTu.

- TNepuoanyHo 1 € YecToTa, 3aBMceLya OT ynoTpebaTa Ha eNeKTPOXKEeHa U HANIMYMETO Ha Npax
B paboTHaTa cpefa, NPOBepABaiTe BbTPELIHATA YacT Ha eNeKTPOXKEHA ¥ NOYMCTBaNTe
npaxa, KoMTo ce e HaTpynan BbpXy TpaHCPopMaTopa, NOCPEACTBOM CTPYA OT CyX CrbCTeH
Bb3Ayx (max 10 bar).

- He HacouBalTe CTpysATa CbC CrbCTEH Bb3AYX BbPXY EMIEKTPOHHMTE MIATKK; 33 TAXHOTO

nouncTeaHe TpsbeBa fa NpPeABMAUTE MHOTO MEeKa 4YeTKa WM CreuuanHu 3a ToBa

pasTBopuTenu.

lMpyi NOYNCTBAHETO NPOBEPETE, fANV ENEKTPUUECKUTE CbeUHEHNA ca foOpe 3aTerHaTvi n

fanv n3onauunTa Ha KabenuTe He e NOBpPeAeHa.

- B Kpas Ha Te3u onepauum nocTaBeTe OTHOBO MaHEeMTE Ha ENIEKTPOXKEHA KATo 3aTerHeTe

[OKpali BCUYKM BUHTOBE.

B HMKaKBB Clyyail He 3aBapsBaiiTe NpW OTBOPEeHa MaLlMHa.

- Cnep Kato CTe M3BbPWMWAM MOAAPBKKA WM MOMPaBKa, Bb3CTaHOBETE BPbB3KWTE K
kabenaxuTe, KakTo ca Guny Npeaun ToBa Kato Ce MOrpviKMTe 4a HE BU3AT B KOHTAKT C
LBVIKELLY CE YaCTu UM YaCTy, KOWUTO MOTaT ja AOCTUMHAT BUCOKM TemnepaTypu. CBbpKeTe
BCMUKM MPOBOAHMLM, KaKTO ca 61Uv Npeam TOBa KaTo ce MorpuiknTe Aa Gbaat pasgeneHm
MEXAy TAX BPb3KMTE HA MbPBUYHUA TPAHCHOPMATOP C BUCOKO HAMpeXeHue OT Tes3n Ha
BTOPVYHMSA TPAHCHOPMATOP C HICKO HAMPEXEHNE.

V13non3Barite BCUYKM OPUTMHANHW Waibu 1 BUHTOBE, 3a 3aTBAPSAHETO Ha CTPYKTypaTa.

16. OTKPUBAHE HA MOBPEAU

B CJIYYA HA HEYOOBJIETBOPUTEIHO OYHKLMOHWPAHE HA ENEKTPOXEHA, MPEAV

[OA HAMNPABWUTE NO CUCTEMATUYHA NPOBEPKA U A CE OBbPHETE KbM CEPBU3HWA

LIEHTBP, MPOBEPETE C/TEAHUTE HELLA:

- [la npoBepuTe, Aanu OCHOBHUA NPEKbCBAY € BKoYeH, B nonoxeHve “ON” n panu cesetn
CboTBeTHaTa slamna.; B MPOTMBEH Cilyyail AedeKTa ce Hammpa B 3axpaHBaliata AvHUA
(kabenu, KOHTaKTHU KNoYoBe W/ UV BUIKK, NPeANasUTeN 1 T.H.).

- HAama anapma, KOATO Aa curHanmM3Mpa 3aAefCcTBAaHETO Ha TepMuyHaTa 3aluTa, 3a

NpeKaneHo BNCOKO 1 NpeKaneHo HACKO HamnpeXXeHne U KbCo CbefnHeHune.

MpoBepeTe, fann 3a OTAENHWTE PEXMMU Ha 3aBapABaHe, CTe CMasuAM HOMMWHANHUA

BPEMEBV PEXNM, T.e. laNn CTe NPaBWIN NOYMBKY MOBPeMe Ha paboTa 3a oxnaxAaHe Ha

MalLLMHATa; B CNyyaii Ha 3aAeMCTBaHE Ha TEPMOCTATa, 3YaKalTe eCTECTBEHOTO OXMaxaaHe

Ha MaluMHaTa, NpoBepeTe N3NPaBHOCTTa Ha BEHTUNATOpPA.

- MNpoBepeTe HaNpeXeHWeTo Ha NMHUATA. AKO HanpeXeHMeTo e NPeKasnHO BUCOKO U

HICKO MallMHaTa HAMa Aa pabotu.

MpoBepeTe, AaNn HAMA KbCO CbeJUHEHME Ha U3XOAA Ha eNeKTPOXKEHa: B CYYANA, Ye UMa

TaKoBa , OTCTPaHeTe ro.

- MpoBepeTe, Aany CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMA, € W3BBPLIEHO MPaBUITHO,

0Cco6EHO CBbP3BAHETO Ha LWMMKaTa Ha 3amacABawma Kaben c fetaina, fa 6bae 6e3

v3onupatyy Matenanu (Hanp. nakose).

V13non3BaHuA 3awnTeH ras aa 6bAe NpaBusieH 1 B NPaBUITHO KOIMYECTBO.
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PROFESYONEL VE ENDUSTRIYEL KULLANIMA YONELIK MIG-MAG VE FLUX, TIG, MMA
ARK KAYNAGI ICIN SUREKLI TEL KAYNAK MAKINESI.
Not: Asagida yer alan metinde “Kaynak makinesi” terimi kullanilacaktir.

1. ARK KAYNAGI iCiN GENEL GUVENLIK

Operatdr, kaynak makinesinin giivenli kullanimi icin yeterince egitilmis ve ark kaynagi
islemleriyle baglantili riskler, ilgili koruma dnlemleri ve acil durum prosediirleri
hakkinda bilgilendirilmis olmahdir.

(“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim” standardini da
referans olarak alin).

/N

Kaynak devresiyle dogrudan temaslardan kaginin; jenerator tarafindan saglanan

yiiksuiz gerilim bazi durumlarda tehlikeli olabilir.

Kaynak kablolarmm baglantisi, denetleme ve onarim islemleri kaynak makinesi

kapaliyken ve gii¢ besl bekesiyle baglantisi kesilmis olarak yapilmalidir.

- Torg asinma pargalarlnl degn;tlrmeden once kaynak makinesini kapatin ve gii¢
iyle baglantisini kesin.

Elektrlksel kurulumu 6ngériilen standartlara ve is kazalarini 6nleme kanunlarina

uygun sekilde gergeklestirin.

Kaynak makinesi sadece topraga baglanmig notr iletkenli bir gii¢ besleme sistemine

baglanmalidir.

Elektrik prizinin koruyucu topraga dogru sekilde baglanmis oldugunu kontrol

ederek emin olun.

- Kaynak makinesini nemli veya islak mekanlarda veya yagmur altinda kullanmayin.

- Yalitimi bozulmus veya baglantilari gevsemis olan kablolari kullanmayin.

V)

- Yaniai sivi veya gaz iiriinler iceren veya daha 6nceden icermis olabilecek kaplar, sivi
tasima kaplari veya borular lizerinde kaynak yapmayin.

Klorlu solventler ile temizlenmis malzemeler iizerinde veya bu maddelerin
yakininda ¢alismaktan kaginin.

Basingl kaplar iizerinde kaynak yapmayin.

Calisma alanindan tiim yanici maddeleri (6rnegin, ahsap, kagit, bez parcalari, vb.)
uzaklastirin.

Tiipii, giines radyasyonu da (kullaniliyorsa) dahil olmak iizere i1s1 kaynaklarindan
uzak tutun.

KAYNAK DUMANI TEHLIKELI OLABILIR

Kaynak sirasinda meydana gelen dumanlar zehirli gaz ve buhar icerir.

Kaynak dumani,

IARC (Uluslararasi Kanser Aragtirmalari Ajansi) 118 monografi serisi baglaminda
belirtilmis oldugu gibi kansere neden olan maddeler icerir.

Kaynak dumanlarinin zehirliligi asagidaki faktorlere baghdir:

- kaynak icin kullanilan metaller;

- elektrotlar ve kaynak teli;

- ortiiler;

- deterjanlar, yag ¢oziiciiler ve benzerleri;

- kullanilan kaynak siireci.

Tiim operatorler, kaynak dumanlarinin solunmasini minimuma indirmek amaciyla
asagida yer alan kurallari izlemelidir:

- basinizi olasi kaynak dumanlarindan uzak tutun;

- bu dumanlari solumayin;

- yeterli bir hava degisimini veya ark yakininda kaynak dumanlarini giderecek

araglarin mevcudiyetini saglayin;
- havalandirma yetersiz ise, elektrikli hava temizleme respiratorii ile birlikte bir
kaynakgi kaski kullanin.
2019/130/EU direktifine uyum saglanmasi amaciyla: calisma faaliyeti sirasinda
calisanlarin  kanserojen veya mutajen maddelere maruz kalmalarindan
kaynaklanan risklere karsi korunmasi ile ilgili olarak kaynak dumanlarinin bilesimi,
konsantrasyonlari ve bunlara maruz kalma siirelerine gére kaynak dumanlarina
maruziyet sinirlarinin degerlendirilmesine iliskin sistematik bir yaklasim gereklidir.

POCLO®

- Torg, islenmekte olan parca ve yerde yakinlarda bulunmasi miimkiin olan
(erisilebilir) metal parcalar icin yeterli bir elektrik yalitimi uygulayin.

Bu, normal olarak, bu baglamda ongoriilen eldivenler, ayakkabilar, bashklar ve is
elbiseleri giyilerek ve izole platform veya halilar kullanilarak elde edilebilir.

IARC 118 monografinda belirtilmis oldugu gibi, ultraviyole radyasyonlar
kanserojendir; ayrica, ultraviyole ve kizilotesi radyasyonlar gozlere zarar verebilir
ve cildi yakabilir.

UNIEN 175 standardi ile uyumlu maskelere veya kasklara monte edilmis UNI EN 169
veya UNI EN 379 ile uyumlu 6zel filtrelerle daima gézlerinizi koruyun.

Ust deriyi ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kizil6tesi 1sinlara maruz birakmaktan
kacinarak, atese dayanikl 6zel koruyucu giysiler (UNI EN 11611’e uygun) ve kaynak
eldivenleri (UNI EN 12477'ye uygun) kullanin; koruma, yansitici olmayan ekranlar
veya perdeler ara<|I|g|yIa ark yakinindaki diger kisileri de kapsamalldlr

Giiriiltii: Ozellikle yogun kaynak islemleri nedeniyle, 85dB (A) 'ya esit veya daha
yiiksek bir kisisel giinliik maruziyet seviyesi (LEPd) dogrulanirsa, uygun Kkisisel
koruyucu donanimlarin kullanimi zorunludur (Tablo 1).

L OO

EMEF

SA:E

ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gegen elektrik akimi, lokalize elektrik ve manyetik alanlarin

(EMF) olusmasina neden olur. Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin

etrafinda bir EMF alani yaratir.

Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pili, solunum cihazlari, metal

protezler, vb.) ile etkilesime girebilir.

Bu cihazlan kullananlarla ilgili olarak yeterli koruyucu 6nlemler alinmalidir. Ornegin,

bu kisilerin kaynak makinesinin kullanim alanina girmelerinin yasaklanmasi veya

kaynakgilar igin bireysel risk degerlendirmesi yapilmasi.

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaclar dogrultusunda

kullanim icin driin teknik standartlarini karsilar. Ev ortaminda insanlarin

elektromanyetik alanlara maruz kalmasiyla ilgili temel limitlere uygunluk garanti

edilmez.

Biitiin operatorler, kaynak devresinden EMF alanlara maruziyeti minimuma indirmek

icin asagida siralanan kurallara uymahdir:

- Kaynak kablolarini birbirlerine yaklastirin. Miimkiin oldugunda, yapiskan bant ile

kablolari sabitleyin;

Basinizi ve govdenizi kaynak devresinden miimkiin olan en fazla uzaklikta tutun;

Kaynak kablolarini asla metal nesnelerin etrafina veya viicudunuza dolamayin;

Viicudunuz kaynak devresi ortasinda olarak kaynak yapmayin;

Her iki kaynak kablosunu viicudun ayni tarafinda tutun;

Kaynak akimi geri doniis kablosunu kaynak yapilacak parcaya, yapilacak ek yerine

miimkiin oldugunca yakin baglayin;

- Kaynak makinesine yakin kaynak yapmayin;

Biitiin operatorler EMF veri fisinde belirtildigi gibi gerekli minimum mesafelere

riayet etmelidir;

- EMF kaynagindan, asildiginda maruziyetin izin verilebilir minimum degerin %20
'sinden daha az oldugu bir noktada mesafe: d = 15 cm.
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- A sinifi ekipmani:

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaclar dogrultusunda
kullanim igin iirtiin teknik standardinin gerekliliklerini karsilar. Ev olarak kullanilan
binalarda ve ev ici kullanim icin binalara saglanan diisiik gerilimli bir gii¢ besleme
sebekesine dogrudan bagh olan binalarda elektromanyetik uyumluluga uyum
garanti edilmez.

A iLAVE TEDBIRLER

- KAYNAK iSLEMLERI:
- Elektrik carpmasi riskinin daha yiiksek oldugu ortamda;
- Kapali alanlarda;
- Yania veya patlayict maddelerin mevcudiyetinde;
“Uzman bir Sorumlu” tarafindan &nceden DEGERLENDIRILMELi ve daima
acil durumlar halinde miidahalede bulunmak icin egitilmis diger kisilerin
mevcudiyetiyle yapilmahdir.
“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim”
standardinin 7.10; A.8; A.10 maddelerinde agiklanan teknik koruma vasitalari
BENIMSENMELIDIR.
Kaynak makinesi veya tel besleyici operator tarafindan (6rnegin kayislar aracihgiyla)
desteklendiginde, kaynak yapilmasi YASAKLANMALIDIR.
Giivenlik platformlarinin olasi kullanimi disinda, operatériin kaynak islerini yerden
yiiksekte yapmasi YASAKLANMALIDIR.
ELEKTROT TUTUCULARI VEYA TORGLAR ARASINDAKI GERILIM: tek bir parca
tizerinde veya elektrikle bagl birkag parca lizerinde birden fazla kaynak makinesiile
cahisildiginda, iki farkh elektrot tutucusu veya torcu arasinda izin verilen sinirin iki
katina ulasabilecek bir degerde yiiksiiz gerilimlerin tehlikeli bir toplam iiretilebilir.
Uzman bir koordinatoriin bir risk mevcudiyetinin olup olmadigini belirlemek ve “EN
60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim” standardinin 7.9
sayili maddesinde belirtildigi gibi yeterli koruyucu 6nlemlerin alinmasini saglamak
icin enstriimantal 6l¢iim yapmasi gerekir.

A ARTIK RISKLER

DEVRILME: Kaynak makinesini agirliga uygun kapasitede yatay bir diizlem iizerine
yerlestirin; aksi takdirde (6rnegin egimli, diizgiin olmayan zeminler, vb.) devrilme
tehlikesi mevcuttur.

UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin éngériilenden farkl herhangi bir islem
icin kullanilmasi tehlikelidir (6rnegin su sebekesi borularinin buzunun ¢éziilmesi).

YANMA RisKi

Kaynak makinesinin bazi parcalan (torg, elektrot tutucu masa) ve bunlarin
yakinindaki alanlar 65°C uzerindeki sicakliklara ulasabilir: uygun ve yeterli
koruyucu giysilerin kullaniimasi gerekir.

Heniiz kaynak yapilmis olan parcaya dokunmadan 6nce sogumasini bekleyin!

UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin ayni anda birden ¢ok kaynakg
tarafindan kullanilmasi tehlikelidir.

KAYNAK MAKINESINiN YERINiN DEGISTIRILMESi: kazaen diis i Il
saglayacak uygun vasitalarla tiipii (kullaniliyor ise) daima sikica sabltleyln

Sapin kaynak makinesini askiya takma araci olarak kullaniimasi yasaktir.

he

1ve hareketli kisimlari,
1 6nce yerlerinde olmalidir.

L
1N Kor
d

Kaynak makinesinin ve tel besleyicininr
kaynak makinesi gii¢ besleme sebekesine bagla

DIKKAT! Tel besleyicinin hareket halindeki parcalari iizerinde elle yapilacak her tiirlii
miidahale, 6rnegin:

- Silindirlerin ve/veya kilavuz telin degistirilmesi;

- Silindirler igine tel gegirme;

- Tel bobinini yiikleme;

- Silindirlerin, dislilerin ve bunlarin altindaki bélgenin temizlenmesi;

- Dislilerin yaglanmasi.

KAYNAK MAKINESI KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINDEN AYRILMIS OLARAK
UYGULANMALIDIR.

ORTAM SARTLARI (EN 60974-1)
- Kaynak makinesini sadece asagida belirtilen ortam sartlarinda kullanin:
« -10°Cile 40°C arasinda olan ortam sicakhigs;
* 40°C'de %50 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« 20°C'de %90 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;

Ortam havasi toz, asit, gaz veya asind ddeler, vb. bulund dur.

([d] man

DEPOLAMA

- Makineyi ve aksesuarlarini (ambalajli veya ambalajsiz) kapali mekanlara yerlestirin.
- Ortam sicakligi -20°C ile 55°C arasinda olmalidir.

Makinenin sivi kapsayan sogutma iinitesi ile donatilmis ve ortam sicakliginin 0°C
altinda olmasi halinde: iiretici tarafindan 6nerilen antifriz sivisi kullanin veya siviyr
hidrolik devre ve tanktan tamamen bosaltin.

Makineyi nem, kir ve korozyona karsi korumak i¢in daima yeterli 6nlemler alin.

)i ¢

mmmm BERTARAF EDILME

Bu kaynak makinesini kullanim 6mrii sonunda normal ev atiklanyla birlikte bertaraf
etmeyin.

Bu elektrikli ekipmani, elektrikli ekipmanlarin bertaraf edilmesi ve geri
donistiiriilmesine tahsis edilmis toplama noktalarinda bertaraf etmek veya iiriiniin
satin alinmis oldugu magazaya basvurmak kullanicinin sorumlulugundadir. Bu
hitkiim, sadece Avrupa Birligi topraklarinda ekipmanlarin bertaraf edilmesiyle
ilgilidir (WEEE).

2. GIRI$ VE GENEL TANIM

Bu kaynak makinesi ark kaynak icin bir akim kaynadi olup, karbon celik veya diistik alagiml
celiklerin CO, koruyucu gaz veya Argon /CO, kansimlari ile dolu veya 6zl (boru seklindeki)
elektrot telleri kullanilarak MAG kaynad icin 6zel olarak gergeklestirilmistir.

Ayrica, kaynaklanacak parcaya uygun analiz elektrot telleri kullanilarak, paslanmaz celiklerin
Argon gazi +%1-2 oksijen ile ve Argon gazi ile aliminyum ve CuSi3, CuAl8 (sert lehimleme)
MIG kaynag i¢in uygundur.

Torcun kutupsalligini tel Ureticisi tarafindan belirtilenlerle uyumlu kilarak, Flux koruyucu
gaz olmadan kullanima uygun &zli teller kullanmak mimkiindiir (sadece 180A ve 200A
versiyonlari).

Ozellikle hafif marangozluk ve kaporta uygulamalarinda, galvanizli saclarin, high stress
(yuksek gerilme) paslanmaz celik ve aliminyumun kaynaklanmasi i¢in uygundur. SINERJIK
isleme kaynak parametrelerinin hizli ve kolay ayarlanmasini saglar ve her zaman arkin ve
kaynak kalitesinin yiksek derecede kontrolinu garanti eder (OneTouch Technology-Tek
Dokunma Teknolojisi).

Kaynak makinesi, 6ngoriliiyor ise (bkz. Tablo 1) ayrica, temash ark tutusturma (LIFT
ARC modu) ile dogru akim (DC) TIG kaynadi icin kullanilabilir. Tim celiklerin (karbon,
dusuk alasiml ve yiksek alasimli) ve agir metallerin (bakir, nikel, titanyum ve alasimlar)
saf Ar koruyucu gazla (%99.9) veya belirli kullanimlar icin Argon/Helyum karisimlariyla
kaynaklanmasini saglar. Ayrica, ortulu elektrotlarin (rutil, asidik, bazik) dogru akim (DC)
MMA elektrot kaynad icin kullaniimak tizere hazirlanmistir.

2.1 BASLICA OZELLIKLER

MIG-MAG

- Sinerjik isleme (otomatik) veya manuel;

Onceden diizenlenmis sinerji egrileri;

- LCD ekran Uzerinde tel hizi, kaynak gerilimi ve akiminin gériintiilenmesi;

- 2T, 4T, (spot) punta kaynak secimi;

- Ayarlar: tel yiikselme rampasi, elektronik reaktans, tel geri yanma stiresi (burn-back), son
gaz (post gas);

GAS MIG-MAG/BRAZING veya NO GAS/FLUX kaynak icin kutupsallik degisimi (sadece
180A ve 200A versiyonlari).

- Metrik veya ingiliz sisteminin ayarlanmasi.

TIG (bkz. Tablo 1)
- LIFT tutusturma;
- LCD ekran tzerinde kaynak gerilimi ve akiminin gériintilenmesi.

MMA (bkz. Tablo 1)

- Ark kuvveti ayari, sicak baglatma (hot start).

- VRD cihazi.

- Anti-stick koruma.

- Kaynak akimina gore onerilen elektrot capinin belirtiimesi;

- LCD ekran Uzerinde kaynak gerilimi ve akiminin gériinttilenmesi.

KORUMALAR

- Termostatik koruma;

- Torg ve toprak arasindaki temastan kaynaklanan kazara kisa devrelere karsi koruma;
- Anormal gerilimlere karsi koruma (gui¢ kaynagi gerilimi cok yiiksek veya cok diistik);
- Anti-stick koruma (MMA).

2.2 STANDART AKSESUARLAR

- Torg;

- Topraklama masasi ile komple dons kablosu;
- Torg askisi destegi (6ngoriilen yerlerde).

2.3 TALEP UZERINE TEDARIK EDILEN AKSESUARLAR
- Argon tlp adaptor;

- Tasima troleyi (sadece 180A ve 200A versiyonlar);

- Kendiliginden kararan maske;

- MIG/ MAG Kaynak Kiti;

- MMA Kaynak Kiti;

- TIG Kaynak Kiti.

3. TEKNIK VERILER
3.1 VERI ETIKETI
Kaynak makinesinin kullanimi ve performansi ile ilgili ana veriler, 6zellikler etiketinde
asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir:
Sekil A
1- Ark kaynak makinelerinin gtivenligi ve imalati icin AVRUPA referans standardi.
2- Imalatci adi ve adresi.
3- Model ad.
4- Kaynak makinesinin i¢ yapisinin semboli.
5- Ongoériilen kaynak isleminin semboli.
6- S sembolii: Kaynak islemlerinin elektrik carpmasi riski yliksek olan bir ortamda (6rnegin
biylk metal kiitlelerinin cok yakininda) yapilabilecegini belirtir.
- Gug hatti sembol:
1~: monofaze alternatif gerilim;
3~: trifaze alternatif gerilim.
8- Mahfaza koruma derecesi.
9- Glg besleme hatti karakteristik verileri:
- U Ka)ynak makinesinin alternatif gerilimi ve gli¢ besleme frekansi (izin verilen sinirlar
+9%10).
- |, . - Hat tarafindan emilen maksimum akim.
- I‘e« Efektif glic besleme akimi.
10- Kaynak devresinin performansi:
-y, yl'jks(]z maksimum gerilim (agik kaynak devresi).
-1 /U : Kaynak islemi sirasinda kaynak makinesi tarafindan saglanabilecek akim ve
kar§|l|k gelen normalize gerilim.
X : Gorev dongusi: kaynak makinesinin karsilik gelen akimi saglayabilecegi sireyi
belirtir (ayni stitun). 10 dk. bir cevrim bazinda % olarak ifade edilir (6rnegin %60 = 6
dakika calisma, 4 dakika durma; ve bu sekilde devam eder).
Kullanim faktorlerinin (etiket plakasi Gizerinde, 40°C ortam referans alinarak) asilmasi
halinde, termik korumalar miidahale edecektir (kaynak makinesi, sicakligi izin verilen
sinirlar i¢ine girene kadar stand-by- bekleme modunda kalir).
- A/V-A/V: Kaynak akimini (minimum - maksimum) karsilik gelen ark gerilimine
ayarlama araligini belirtir.
11- Kaynak makinesinin tanitimi icin seri numarasi (teknik yardim hizmeti, yedek parca
talebi, Grtintin kékeninin arastiriimasi icin bildirilmesi zorunludur).
12- f——3-: Hat korumasi i¢in 6ngoriilmesi gereken gecikmeli devreye giren sigortalarin
degeri.
13- Anlamlari 1. Bélimde “Ark kaynadi icin genel glivenlik” baglaminda yer alan guvenlik
kurallarina atifta bulunan semboller.
Not: Gosterilen etiket 6rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan bilgi

~N
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mabhiyetindedir; elinizde bulunan kaynak makinesinin teknik verilerinin kesin degerleri
dogrudan kaynak makinesinin etiketinden alinmalidir.

3.2 DIGER TEKNIK VERILER

- KAYNAK MAKINESi: bkz. tablo 1 (TAB. 1).

- MIG TORGC: bkz. tablo 2 (TAB. 2).

- TIGTORGC: bkz. tablo 3 (TAB. 3).

- ELEKTROT TUTUCU MASA: bkz. tablo 4 (TAB. 4).

- ORTALAMA KAYNAK TELi VE GAZ TUKETIiMi: bkz. tablo 6 (TAB. 6).
Kaynak makinesinin agirligi tablo 1 baglaminda gdsterilmistir (TAB. 1).

4. KAYNAK MAKINESININ TANIMI_ )
4.1 KONTROL, AYARLAMA VE BAGLANTI CIHAZLARI.

4.1.1 KAYNAK MAKINESI (Sekil B, B1, B2, B3)

On taraf iizerinde:

1- Kontrol paneli.

2- Kaynak kablosu ve torcu.

3- Toprak donus kablosu ve kelepgesi.

4- Torg rakoru.

5- Kaynak kablosunu baglamak icin pozitif hizli baglanti (+).
6- Kaynak kablosunu baglamak igin hizli negatif baglanti (-).
7- Torg rakoruna bagli hizli baglama fisi.

8- Torg rakoru (T2).

9- Kaynak kablosu ve torcu (T2).

10- Kaynak kablosu ve torcu (T3).

Arka taraf lizerinde:

11- ON/OFF genel salter.

12- Koruyucu gaz i¢in hortum rakoru.

13- Gli¢ besleme kablosu.

14- T2 Torg koruyucu gaz i¢in hortum rakoru.
15- T3 Torg koruyucu gaz i¢in hortum rakoru.

Bobin makarasi alani iizerinde (6ngoriilen yerlerde):

16- Pozitif kelepge (+).

17- Negatif kelepge (-).

ONEMLI NOT FLUX kaynak islemi (gazsiz) icin kutupsallik tersine cevirme.

4.1.2 KAYNAK MAKINESi KONTROL PANELI (Sekil C)
1- basildiginda, MIG-MAG (SINERJIK veya MANUEL), TIG veya MMA kaynak isleminin secimi
SINERJIK MIG-MAG
- Kaynak gticti ayari.
MANUEL MIG-MAG
- Tel besleme hizinin ayari.
TIG (6ngoriilen yerlerde):
- Kaynak akiminin ayari.
MMA (6ngoriilen yerlerde):
- Kaynak akiminin ayari.

2- basildiginda, makinede 6nceden diizenlenmis programlara erisilmesini saglar.
SINERJIK MIG-MAG
- Kaynak kordonunun ayari (ark uzunlugu)
MANUEL MIG-MAG
- Kaynak kordonunun ayari (kaynak gerilimi)
TiG:
- Secilebilir degil.
MMA:
- Secilebilir degil.

3- LCD EKRAN

4- basildiginda, T1, T2, T3 torg secimi.

5- T1,T2,T3 torg ayarlandi bildirim ledi.

5. KURULUM

MAKINESI KESINLIKLE KAPALI VE GUG BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISI
\ KESILMi$ OLARAK YAPILMALIDIR. o
ELEKTRIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA NITELIKLi PERSONEL TARAFINDAN
YAPILMALIDIR.

fff DIKKAT! TUM KURULUM VE ELEKTRIK BAGLANTILARI iSLEMLERi, KAYNAK

Sekil D (tekerlekli 180A versiyonu)
Sekil D1 (270A versiyonu)
Sekil D2, D3 (3 torg versiyonu)
Kaynak makinesini ambalajindan c¢ikarin, ambalaj icinde bulunan sokilu parcalarin
montajini gerceklestirin.

Geri doniis kablosu-masa birlestirilmesi Sekil E
Kaynak kablosu-elektrot tutucu masa birlestirilmesi SEKIL F
Torg askisi kanca birlestirilmesi (6ngériilen yerlerde) SEKIL G

5.1 KAYNAK MAKINESININ YERI

Kaynak makinesinin kurulacagi yeri, sogutma havasinin giris ve cikis acikliklarinin hizasinda
engel olmayacak sekilde belirleyin; ayni zamanda, iletken tozlarin, asindirici buharlarin,
nem, vb. emilmedigini kontrol ederek emin olun.

Kaynak makinesinin etrafinda en az 250mm bos bir alan birakin.

A DIKKAT! Kaynak makinesini, devrilmesini veya tehlikeli kaymalari 6nlemek
amaciyla agirliga uygun kapasitede diiz bir yiizey lizerinde konumlandirin.

5.2 SEBEKEYE BAGLANTI

- Herhangi bir elektrik baglantisini gerceklestirmeden 6nce kaynak makinesinin etiket

verilerinin kurulum yerinde mevcut sebeke gerilimi ve frekansina karsilik geldigini kontrol

edin.

Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis nétr iletkenli bir gli¢ besleme sistemine

baglanmalidir.

- Dolayh kontaga karsi koruma garanti etmek amaciyla asagidaki tip diferansiyel salterleri
kullanin:

- Monofaze makineler icin ( ) A tipi.

- Trifaze makineler igin ( ) B tipi.

EN 61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini karsilamak amaciyla kaynak

makinesinin gii¢ besleme sebekesinin Zmax = 0.24 ohm'dan daha az bir empedans iceren
arayliz noktalarina baglanmasi tavsiye edilir.

- Kaynak makinesi, IEC/EN 61000-3-12 standardinin gerekliliklerini karsilamaz.
Kaynak makinesi bir kamu besleme sebekesine baglanir ise, kaynak makinesinin
baglanabildigini dogrulamak montaj gorevlisinin veya kullanicinin sorumlulugundadir
(gerekirse dagitim sebekesinin yoneticisine danisin).

5.2.1 Fig ve priz

(1~)

Gli¢ besleme kablosunun fisini, sigorta veya otomatik anahtar ile donatiimis bir sebeke
prizine baglayin; 6zel toprak terminali, glic besleme hattinin (sari-yesil) toprak iletkenine
baglanmalidir.

(3~)
Besleme kablosuna, yeterli kapasitede normalize bir fis (3Faz + T) baglayin ve sigortalar veya
otomatik anahtarla donatilmis bir sebeke prizi hazirlayin; 6zel toprak terminali, glic besleme
hattinin (sari-yesil) toprak iletkenine baglanmalidir.
Tablo 1 (TAB.1) kaynak makinesi tarafindan saglanan max. nominal akim ve nominal gii¢
besleme gerilimine gore secilen gecikmeli hat sigortalarinin amper biriminde 6nerilen
degerlerini gosterir.
DIKKAT! Yukarida belirtilen kurallara uyulmamasi, imalat¢i tarafindan
ongoriilmiis olan (sinif 1) glivenlik sistemini etkisiz kilar ve bunun neticesi
olarak insanlar (6rnegin elektrik carpmasi) ve esyalar icin (6rnegin yangin)
ciddi riskler meydana gelir.

5.3 KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI
5.3.1 Onemli tavsiyeler

DIKKAT! ASAGIDAKI BAGLANTILARI YAPMADAN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ
KESILMIS OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.

Tablo 1 (TAB. 1), kaynak makinesi tarafindan saglanan maksimum akima bagl olarak (mm?

biriminde) kaynak kablolari i¢in énerilen degerleri gosterir.

Ayrica:

- Mikemmel bir elektrik temasi saglamak icin kaynak kablolarinin konnektérlerini hizh
baglanti prizlerinin (mevcut ise) icinde tamamen sona kadar dondurin; aksi takdirde,
konnektorlerin asir 1sinmalar ve dolayisiyla hizla bozulmalari ve verimlilik kaybiyla
karsilasilacaktir.

- Mumkin olan en kisa kaynak kablolarini kullanin.

- Kaynak akimi geri dénis kablosu yerine, calisiimakta olan parcaya ait olmayan metal
yapilari kullanmaktan kaginin; bu, givenlik agisindan tehlikeli olabilir ve kaynak icin
memnun edici olmayan sonuglar verebilir.

5.3.2 MIG-MAG MODUNDA KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI

5.3.2.1 Gaz tiipiine (kullaniliyor ise) baglama

- Tasima troleyinin tagima ylizeyinin lzerine yiiklenebilen gaz tiipl: max 30kg (6ngdriilen
yerlerde).

- Basing rediiktorii (*), Argon gaz veya Argon/CO, karisimi kullanildiginda, aksesuar olarak
temin edilen 6zel rediiksiyon parcasi araya takilarak gaz tliptiniin vanasina vidalanmalidir.

- Gaz giris hortumunu rediiktore bagladiktan sonra kelepgeyi sikin.

- Tlpln vanasini agmadan 6nce basing rediiktoriiniin ayarlama bilezigini gevsetin.

(*) Urtin ile birlikte temin edilmemis ise, ayri olarak satin alinmasi gereken aksesuar.

5.3.2.2 Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglantisi
Kaynak yapilacak parcaya veya Uzerine yerlestirilmis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke mimkiin oldugunca yakin baglanmalidir.

5.3.2.3 Torg
Disari ¢cikmasini kolaylastirmak amaciyla, memeyi ve temas ucunu sokerek torcu ilk tel
yuiklemesine hazirlayin.

5.3.2.4 i¢ kutupsallik degisimi (6ngériilen yerlerde)
Sekil B

- Bobin makarasi alaninin kapisini agin.
- MIG/MAG kaynak islemi (gaz):

- Torcun kablosunu kirmizi kelepceye (+) baglayin (Sekil B-16)

- Masa geri donis kablosunu negatif hizli baglanti prizine (-) baglayin (Sekil B-17)
- FLUX kaynak islemi (gazsiz):

- Torcun kablosunu siyah kelepgeye (-) baglayin (Sekil B-17).

- Masa geri donus kablosunu pozitif hizl baglanti prizine (+) baglayin (Sekil B-16).
- Bobin makarasi alaninin kapisini kapatin.

5.3.2.5 Dig kutupsallik degisimi (6ngoriilen yerlerde)
Sekil B

MIG/MAG kaynak islemi (gaz):

Torcun kablosunu torg rakoruna baglayin (Sekil B-4).

Hizli baglanti fisini (Sekil B-7) pozitif hizli baglanti (+) prizine (Sekil B-5) baglayin.
Masa geri donus kablosunu negatif hizl baglanti prizine (-) baglayin (Sekil B-6).
FLUX kaynak islemi (gazsiz):

- Torcun kablosunu torg rakoruna baglayin (Sekil B-4).

Hizli baglanti fisini (Sekil B-7) negatif hizli (-) baglanti prizine (Sekil B-6) baglayin.
- Masa geri donus kablosunu pozitif hizli baglanti prizine (+) baglayin (Sekil B-5).

5.3.3 TIG MODUNDA KAYNAK DEVRESI BAGLANTILARI

5.3.3.1 Gaz tiipiine baglama

- Basing rediiktoriinli gaz tUplniin vanasina vidalayin, gerekli olmasi halinde, aksesuar
olarak temin edilen 6zel rediiksiyon pargasini bunlarin arasina yerlestirin.

Gaz giris hortumunu rediktore bagladiktan sonra, birlikte temin edilen kelepgeyi sikin.

- Tupun vanasini agmadan 6nce basing rediktoriiniin ayarlama bilezigini gevsetin.

Tipi agin ve yonlendirici kullanim verilerine gére gaz miktarini (I/dk.) ayarlayin, bkz. tablo
(TAB. 5); gaz disari akisinin olasi diizeltmeleri, daima basing rediiktoriinln bilezigi Gzerinde
mudahalede bulunularak kaynak islemi sirasinda uygulanabilecektir. Hortumlarin ve
rakorlarin sizdirmazliklarini kontrol edin.

A DIKKAT! Calisma sonunda gaz tiipiiniin vanasini daima kapatin.

5.3.3.2 Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglantisi

- Kaynak yapilacak parcaya veya tzerine yerlestiriimis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke mimkin oldugunca yakin baglanmalidir. Bu kablo, (+) semboliinii tasiyan
kelepceye baglanmalidir (Sekil B-5).

5.3.3.3 Torg
- Akim kablosunu 6zel hizli baglanti kelepcesine (-) takin (Sekil B-6). Torcun gaz hortumunu
tlpe baglayin.
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5.3.4 MMA MODUNDA KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI
Ortulu elektrotlarin neredeyse tamami jeneratoriin pozitif (+) kutbuna baglanmalidir; asit
ortull elektrotlar igin istisnai olarak negatif (-) kutbuna baglanmalidir.

5.3.4.1 Kaynak kablosu ile elektrot tutucu masa arasindaki baglanti
Terminal (zerinde, elektrodun acik olan kismini kilittemeye yarayan 6zel bir kelepge
bulundurur. Bu kablo, (+) semboliinii tasiyan kelepceye baglanmalidir (Sekil B-5).

5.3.4.2 Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglantisi

- Kaynak yapilacak parcaya veya lizerine yerlestirilmis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke mumkiin oldugunca yakin baglanmalidir. Bu kablo, (-) semboliinii tasiyan
kelepgeye baglanmalidir (Sekil B-6).

5.4 TEL BOBINiNiN YUKLENMESi (Sekil H, H1, H2)

MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ
KESILMIS OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.

TEL SURME SILINDIRLERI, KILAVUZ TEL KILIFI VE TORCUN TEMAS UCUNUN KULLANILACAK
TELIN CAPI VE TIPINE UYGUN OLDUKLARINI VE DOGRU $SEKILDE MONTE EDILMIS
OLDUKLARINI KONTROL EDIN. TEL GECIRME ASAMALARI SIRASINDA KORUYUCU
ELDIVENLERI TAKMAYIN.
- Bobin makarasi alaninin kapisini agin.
- Tel bobini makara tizerinde konumlandirin; makaranin siriikleme tirnaginin 6ngordlen
delik icinde dogru sekilde konumlandiriimis oldugunu kontrol ederek emin olun (1a).
Karsit basing silindiri/silindirlerini serbest kilin ve alt silindirden/silindirlerden uzaklastirin
(2a);
- Kuictik cekme silindirinin/silindirlerinin kullanilan tele uygun oldugunu/olduklarint kontrol
edin (2b).
Tel ucunu serbest kilin, net ve capaksiz bir kesis ile deforme olmus ucunu kesin; bobini saat
yonui tersine cevirin ve tel ucunu torg rakorunun kilavuz teli icinde 50-100mm kadar iterek
giris kilavuz telinin icine gegirin (2c).
- Karsit silindiri/silindirleri, bunlarin basincini ara bir degerde ayarlayarak yeniden
konumlandirin, telin, alt silindir/silindirlerin oyugu icinde dogru sekilde konumlandiriimig
oldugunu kontrol edin (3).
Memeyi ve temas ucunu ¢ikarin (4a).
- Kaynak makinesinin fisini glic besleme prizine takin, kaynak makinesini agin, torg

butonuna basin ve tel ucunun, kilavuz tel kilifinin tamamindan gecerek torcun 6n

kismindan 10-15cm kadar disari citkmasini bekleyin, butonu birakin.

DIKKAT! Bu islemler sirasinda tel elektrik gerilimi altindadir ve mekanik
f:f kuvvete maruz kalir; dolayisiyla, uygun onlemler alinmaz ise, elektrik

é DIKKAT! TEL YUKLEME iSLEMLERINE BASLAMADAN ONCE KAYNAK

carpma, yaralanma tehlikesine ve elektrik arklarinin tutusmasina neden
olabilir:
- Torg agzini viicudun herhangi kismina dogru yénlendirmeyin.
Torcu gaz tipuline yaklastirmayin.
- Temas ucunu ve memeyi yeniden torg Gzerine monte edin (4b).
Tel ilerlemesinin duzenli oldugunu kontrol edin; silindirlerin basincini ve makaranin
frenlemesini mimkin olan minimum degerlere kalibre edin, telin oyukta yerinden
kaymadigini ve c¢ekme durdugunda bobinin asiri ataleti nedeniyle tel sargilarin
gevsemedigini kontrol edin.
- Memeden ¢ikan tel ucunu 10-15mm kesin.
Bobin makarasi alaninin kapisini kapatin.

6. MIG-MAG KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI
6.1 SHORT ARC (KISA ARK)

Telin ergimesi ve boncugun ayrilmasi, ergime banyosu icinde bulunan tel ucunun sonraki
kisa devreleri aracihdiyla gerceklesir (saniyede 200 defaya kadar). Telin serbest ucu (stick-
out) normalde 5 ile 12mm arasindadir.
Karbon celik ve diisiik alagimlar

- Kullanilabilir tel capr:

- Kullanilabilir gaz:

Paslanmaz Celikler

- Kullanilabilir tel capi:

- Kullanilabilir gaz:

Aliiminyum ve CuSi/CuAl

- Kullanilabilir tel capr: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm sadece 270A versiyonu)
- Kullanilabilir gaz: Ar
Ozlii tel

- Kullanilabilir tel capr:
- Kullanilabilir gaz:

0.6-0.8 - 1.0 mm (1.2 mm sadece 270A versiyonu)
CO, veya Ar/CO, kangimlari

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm sadece 270A versiyonu)
Ar/O, veya Ar/CO, karisimlari (%1-2)

0.8-0.9-1.2mm
Hicbiri

6.2 KORUYUCU GAZ
Bkz. TAB. 6.

7. MIG-MAG iSLEYi$ MODU SYN
7.1 SINERJIK modunda isleme

Malzeme, tel capi @ gaz tipi n gibi parametreler kullanici tarafindan belirlendikten
sonra, kaynak makinesi kendisini, bellege kaydedilmis cesitli sinerji egrileri tarafindan tespit
edilen optimal isleme sartlarina otomatik olarak ayarlar. Kullanici, kaynak yapmaya baslamak
icin sadece malzeme kalinhigini sececektir (OneTouch Technology-Tek Dokunma Teknolojisi).

7.1.1 SINERJIK modda LCD ekran (Sekil L)

ONEMLI NOT Gériintiilenebilen ve secilebilir olan tiim degerler, secilmis olan kaynak islemi

tipine baghdir.

1- Sinerjik isleme modu ;

2- Kaynak yapilacak malzeme. Mevcut tipler: Fe (celik), Ss (paslanmaz celik), AIMg, AlSi
(aliminyum), CuSi/CuAl (galvanizli saclar - sert lehimleme), Flux (6zli tel - GAZSI
kaynak);

3- Kullanilacak tel capy;

4- Onemle tavsiye edilen koruyucu gaz;

5- Kaynak yapilacak malzeme kalinhg;

6- Malzeme kalinligi grafik gostergesi;

7- Kaynak kordonunun seklinin grafik gostergesi;

8- Kaynak degerleri:

{g tel besleme hizi;

m kaynak gerilimi;

n kaynak akimi.

9- ATC (Advanced Thermal Control - Gelismis Sicaklik Kontroli).

7.1.2 Parametrelerin ayarlanmasi
C-2 butonuna en az 1 saniye basarak, makinedeki 6nceden ayarlanmis programlara erisilir.

C-2 topuzu cevrilerek, tiim programlara goz atilabilir (PRG 01, 02, vb.). Ayni topuza basarak
ve topuzu birakarak secilen programi secin. Kaynak makinesi kendisini, bellege kaydedilmis
cesitli sinerji egrileri tarafindan tespit edilen optimal isleme sartlarina otomatik olarak
ayarlar. Kaynak islemini baslatmak icin kullanicinin sadece C-1 topuz araciigiyla malzeme
kalinhigini secmesi gerekecektir. Kaynak gerilimi ve akimi sadece kaynak islemi sirasinda
ekranda gosterilir.

7.1.3 Kaynak kordonu seklinin ayarlanmasi

Kordon seklinin ayari, ark uzunlugunu ayarlayan ve dolayisiyla kaynak sicakhiginin daha fazla
veya daha az girdisini belirleyen topuz (Sekil C-2) araciligiyla gerceklesir.

Ayar 6l¢egi-10 + 0 + +10 arasinda degisir; cogu durumda orta konumda bulunan topuz ile
(0, HL ) temel olarak optimal bir ayar saglanir (deger, LCD ekranda kaynak kordonunun
grafik semboliiniin sol tarafinda gériintilenir ve 6nceden ayarlanmis bir stire sonunda
kaybolur).

Topuz tizerinde mudahalede bulunuldugunda (Sekil C-2), kaynak seklinin ekran tzerindeki
grafik gosterimi, daha disbiikey, diiz veya i¢biikey bir sonug gostererek degisir.

Disbiikey sekil. LY Disuk bir 1s1 aktarimi oldugu anlamina gelir, dolayisiyla kaynak
“soguk’, az penetrasyonludur; daha fazla ergimeli bir kaynak etkisi ile daha fazla bir 1si
aktarimi elde etmek icin topuzu saat yoniinde cevirin.

icbiikey sekil. ﬂz‘. Yuksek bir isi aktarimi oldugu anlamina gelir, dolayisiyla kaynak ¢ok
“sicak’, asiri penetrasyonludur; daha az ergime elde etmek icin topuzu saat yonu tersine
cevirin.

7.1.4 ATC Modu (Advanced Thermal Control - Gelismis Sicaklik Kontrolii)

Ayarlanan kalinlik 1.5 mm altinda veya buna esit oldugunda otomatik olarak etkinlesir.
Tanimlama: Kaynak arkinin 6zel anlik kontroli ve parametreleri yiiksek dizeltme hizi,
kaynaklanacak parcaya daha az bir isi girdisinin avantajini saglayarak Short Arc - Kisa
Ark transfer modunun karakteristik akim piklerini minimuma indirir. Sonug, bir yandan
malzemenin daha az deformasyonu, diger yandan da kolaylikla modellenebilen bir
kaynak kordonunun olusturulmasiyla dolgu malzemesinin akiskan ve hassas bir sekilde
aktariimasidir.

Avantajlar:

- ince kalinliklar Gzerinde buyuk kolaylikla kaynak yapma;

- malzemenin daha az deformasyonu;

- dusuk akimlarda dahi kararl ark;

- hizl ve hassas nokta kaynagd;

- aralarinda mesafe buluna sac levhalarin kolaylastiriimis birlestiriimesi.

7.1.5 Gelismis parametrelerin ayarlanmasi: MENU 1 (Sekil M)

Gelismis parametreleri ayarlama men(siine erismek icin, ayni anda en az 1 saniye boyunca
topuzlara (Sekil C1) ve (Sekil C2) basin ve birakin. MENU 1 belirdiginde, yeniden basin.
Mentden cikana kadar topuz (Sekil C2) cevrilerek/topuza basilarak her bir parametre
istenen degere ayarlanabilir.

g]

: tel yiikselme rampasi diizeltilmesi (Sekil M-1)
Kaynak kordonunda olasi bir baslangi¢ birikimini 6nlemek icin telin harekete gecis
rampasinin dizeltilmesine olanak tanir. - %10 ile + %10 arasinda ayarlama. Fabrika degeri:

X
IS

: elektronik reaktans diizeltilmesi (Sekil M-2)
Daha yiksek bir deger, daha sicak bir kaynak banyosuna neden olur. - %10 (az reaktansh
makine) ile + %10 (¢ok reaktansli makine) arasinda ayarlama. Fabrika degeri: %0

-

: burn-back - geri yanma diizeltilmesi (Sekil M-3)
Kaynak durdugunda, telin yanma stiresinin ayarlanmasina olanak tanir. - %10 ile + %10
arasinda ayarlama. Fabrika degeri: %0

’U : Post gas - Son gaz (Sekil M-4)
Kaynak durmasindan itibaren koruyucu gaz disari akis stiresinin uyarlanmasina olanak tanr.
0 ile 10 saniye arasinda ayarlama. Fabrika degeri: 1 saniye

g} : Tel hizinin diizeltilmesi (Sekil M-5)
Ekranda gésterilene gore tel besleme hizinin artirlmasi veya azaltilmasina olanak tanir. -3 ile
+3m/dk. arasinda ayarlama. Fabrika degeri: 0 m/dk.

7.2 MANUEL modda isleme MAN
Kullanici, bitiin kaynak parametrelerini kisisellestirilebilir.

7.2.1 MANUEL modda LCD ekran (Sekil N)
1- MANUEL isleme modu m;

2- Kaynak degerleri:
Ea tel besleme hizi;

m kaynak gerilimi;

n kaynak akimi.

7.2.2 Parametrelerin ayarlanmasi

Manuel modda, tel besleme hizi ve kaynak gerilimi ayri olarak ayarlanir. Topuz (Sekil C-1)
tel hizini ayarlar, topuz (Sekil C-2) kaynak gerilimini ayarlar (bu, kaynak gtictinii belirler ve
kordon seklini etkiler). Kaynak akimi sadece kaynak islemi sirasinda ekranda (Sekil N-2)
gosterilir.

7.2.3 Gelismis parametrelerin ayarlanmasi: MENU 1 (Sekil M)

Gelismis parametreleri ayarlama mendistine erismek icin, ayni anda en az 1 saniye boyunca
topuzlara (Sekil C1) ve (Sekil C2) basin ve birakin. MENU 1 belirdiginde, yeniden basin.
Mentden cikana kadar topuz (Sekil C2) cevrilerek/topuza basilarak her bir parametre
istenen degere ayarlanabilir.

u i
: Tel yiikselme rampasi (Sekil M-1).

Ark tutusmasini optimize etmek igin kaynak baslangicinda tel hizinin uyarlanmasina olanak
tanir. %20 ile %100 arasinda ayarlama (calisma hizinin %'sinde harekete gegis). Fabrika
degeri: %50
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j : Elektronik reaktans (Sekil M-2)

Daha ytiksek bir deger, daha sicak bir kaynak banyosuna neden olur. %10 (az reaktansl
makine) ile %100 (cok reaktansli makine) arasinda ayarlama. Fabrika degeri: %50

E : Burn-back - Geri yanma. (Sekil M-3)

Kaynak durdugunda, telin yanma siresinin ayarlanmasina olanak tanir. 0 ile 1 saniye
arasinda ayarlama. Fabrika degeri: 0.08 saniye

E : Post gas - Son gaz. (Sekil M-4)

Kaynak durmasindan itibaren koruyucu gaz disari akis siiresinin uyarlanmasina olanak tanir.
0ile 10 saniye arasinda ayarlama. Fabrika degeri: 1 saniye

Eg : Tel hizinin diizeltilmesi (Sekil M-5)
Ekranda g0sterilene gore tel besleme hizinin artirilmasi veya azaltiimasina olanak tanir. -3 ile
+3m/dk. arasinda ayarlama. Fabrika degeri: 0 m/dk.

7.2.4T1, T2, T3 torg ayarlanmasi (6ngériilen yerlerde)

T1,T2,T3 torg kullanimin ayarlanmasi iki sekilde yapilabilir:

- karsilik gelen LED'in yanmasini saglayacak sekilde kontrol paneli (Sekil C-4) tzerinde
bulunan butona basarak;

- karsilik gelen led secilene kadar kullaniimak istenen torcun butonuna en az bir saniye
boyunca basarak.

8.TORC BUTONUNUN KONTROLU

8.1 Tor¢ butonunu kontrol modunun ayarlanmasi (Sekil O)

Gerek manuel gerekse sinerjik modda mentiye erismek icin, ayni anda en az 1 saniye
boyunca topuzlara (Sekil C1) ve (Sekil C2) basin ve birakin. Meni 2 belirene kadar topuzu
(Sekil C2) cevirin. Yeniden topuza basarak se¢imi onaylayin.

8.2 Torg butonunu kontrol modu
Torg butonu kontroli i¢in 3 farkli mod ayarlanabilir:

- ot
()

2T Modu: ': ':
Torg butonuna basildiginda kaynak baslar ve buton birakildiginda sona erer.

4TModu: 1 0 Il

Kaynak, tor¢ butonuna basma ve butonun birakilmasiyla baslar ve sadece tor¢ butonuna
ikinci bir kez basilip birakildiginda sona erer. Bu mod, uzun suren kaynak islemleri icin
faydahdir.

Puntalama modu:@

Kaynak siresi kontrol altinda tutularak MIG/MAG puntalamalarin uygulanmasina olanak
tanir.

9. OLCU BiRiMi MENUSU (Sekil O)

Gerek manuel gerekse sinerjik modda mentlye erismek icin, ayni anda en az 1 saniye
boyunca topuzlara (Sekil C1) ve (Sekil C2) basin ve birakin. Menii 3 belirene kadar topuzu
(Sekil C2) gevirin. Yeniden topuza basarak secimi onaylayin. Simdi metrik ve Ingiliz 6lcu
birimlerini ayarlamak mimkindir. C-2 topuzuna yeniden basarak manuel (veya sinerjik)
moda geri donalir.

10. INFO MENUSU (Sekil O)

Gerek manuel gerekse sinerjik modda mentlye erismek icin, ayni anda en az 1 saniye
boyunca topuzlara (Sekil C1) ve (Sekil C2) basin ve birakin. Meni 4 belirene kadar topuzu
(Sekil C2) cevirin. Topuza yeniden basarak secimi onaylayin; C-2 topuzu cevrilerek kurulu
yazilima dair bilgi elde edilebilir. C-2 topuzuna yeniden basarak manuel (veya sinerjik) moda
geri donalir.

11.TIG DC KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI

11.1 GENEL ILKELER

TIG DC kaynad, tiim dusik alagimh ve yiksek alasimli karbon celikleri ve agir metaller,
bakir, nikel, titanyum ve bunlarin alasimlari i¢in uygundur (SEKIL P). Kutupta (-) bir elektrot
bulunan TIG DC kaynagdi icin genellikle %2 Seryumlu (gri renkli bant) elektrot kullanilir.
Arkin sapmasini 6nlemek icin ucun mikemmel esmerkezli olmasina dikkat ederek, bkz.
SEKIL Q, Tungsten elektrodunu taslama tasina eksenel olarak sivriltmek gerekir. Taglamanin
elektrodun uzunlugu yoniinde yapilmasi énemlidir. Bu islem, elektrodun kullanimina ve
asinmasina bagl olarak veya kazaen kontamine oldugunda, oksitlendiginde veya yanlis
kullanildiginda periyodik olarak tekrarlanacaktir. lyi bir kaynak icin tam elektrot ¢apini
tami tamina akimla kullanmak kesinlikle zorunludur, bkz. tablo (TAB.5). Elektrodun seramik
memeden normal ¢ikintisi 2-3 mm'dir ve kdse kaynaklar icin 8 mm'ye ulasabilir.

Kaynak, eklemin kenarlarinin ergimesiyle gerceklesir. Uygun sekilde hazirlanmis ince
kalinliklar iin (yaklasik T mm'ye kadar) dolgu malzemesi gerekmez (SEKIL R). Daha yiiksek
kalinliklar icin, kenarlarin uygun sekilde hazirlanmasiyla, baz malzeme ile ayni bilesimde ve
uygun capta cubuklar gereklidir (SEKIL S). Basaril bir kaynak icin parcalar iyice temizlenmis
olmali ve oksit, yag, gres, ¢ozlicli vb. icermemelidir.

11.2 PROSEDUR (LIFT TUTUSTURMA)

- C-1 topuz diigmeyi kullanarak kaynak akimini istenen degere ayarlayin;

Kaynak islemi sirasinda akimi gereken gercek 1si girdisine uygun kilin.

Gaz disar akisinin dogru oldugunu kontrol edin.

Elektrik arkinin tutusmasi, temas araciligiyla ve tungsten elektrodun kaynak yapilacak
parcadan uzaklastirlmasiyla gergeklesir. Bu tutusma modu, daha az elektro-yayilan
bozulmalara neden olur ve tungsten enkliizyonlarini ve elektrot asinmasini minimuma
indirir.

Elektrodun ucunu hafif baski ile parca tizerine yerlestirin.

Elektrodu hemen 2 - 3 mm yukari kaldirin ve bu sekilde arkin tutusmasini saglayin.
Kaynak makinesi baslangicta kuguk bir akim verir. Birkag dakika sonra, ayarlanan kaynak
akimi verilecektir.

Kaynagi durdurmak icin elektrodu ¢abukga parcadan kaldirin.

11.3 TIG MODUNDA LCD EKRAN (Sekil C)

- £ TIG isleme modu;

- Kaynak degerleri:
m kaynak gerilimi;

n kaynak akimi.

12. MMA KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI

12.1 GENEL ILKELER

- Elektrodun dogru kutupsalligi ve ilgili optimum akimin gésteren, kullanilan elektrotlarin
ambalaji tizerindeki Ureticinin talimatlarini referans olarak almak kesinlikle zorunludur.
Kaynak akimi, kullanilan elektrot capina ve uygulanmak istenilen ek tipine gore
ayarlanmalidir; bilgi mahiyetinde olmak tzere, cesitli elektrot caplari icin kullanilabilecek
akimlar sunlardir:

Kaynak akimi (A)
@ Elektrot (mm) -

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

Ayni elektrot capiyla diiz pozisyonda yapilan kaynaklar icin ylksek akim degerlerinin
kullanilacag, dikey veya bas tstu kaynak islemleri icin daha dustik akimlarin kullaniimasi
gerekecegine dikkat edilmelidir.

- Kaynakyapilan ekin mekanik 6zellikleri, secilen akim yogunlugununyanisira, ark uzunlugu,
hiz ve uygulama pozisyonu, elektrotlarin capi ve kalitesi gibi diger kaynak parametreleri
tarafindan belirlenir (dogru sekilde muhafaza icin elektrotlari 6zel ambalajlar veya kaplar
icinde korunarak nem almayacak sekilde saklayin).

A DIKKAT:

Elektrot ortlistiniin markasina, tiriine ve kalinhigina bagli olarak elektrodun kendisinin
bilesiminden dolayi ark dengesizlikleri meydana gelebilir

12.2PROSEDUR

- Maskeyi YUZ ONUNDE tutarak, elektrodun ucunu, bir kibrit cakarmis gibi bir hareket

uygulayarak, kaynaklanacak pargaya strttin; bu, arki tutusturmak icin en dogru metottur.

DIKKAT: Elektrodu parca UZERINE VURMAYIN; arkin ateslenmesi zorlasarak értiiniin zarar

gormesi riskiyle karsi karsiya kalinir.

Ark ateslenir ateslenmez, parcadan, kullanilan elektrot ¢capina esit bir uzaklikta kalmaya

ve kaynak uygulamasi sirasinda bu mesafeyi miimkiin oldugunca sabit tutmaya gayret

gosterin; elektrodun ilerleme yoniinde egiminin yaklasik 20 - 30 derece olmasi gerektigini

unutmayin.

- Kaynak kordonunun sonunda, elektrot ucunu ilerleme yoniine gore biraz geriye, dolguyu
gerceklestirmek icin kraterin Gstline getirin, ardindan arkin séndirilmesini saglamak icin
elektrodu hizla ergime banyosundan kaldirin (Kaynak kordonunun gértintimleri - Sekil T).

12.3 MMA MODUNDA LCD EKRAN ($ekil C)

- ?I:I MMA isleme modu;

- Kaynak degerleri:
m kaynak gerilimi;

n kaynak akimi;

- @ tavsiye edilen elektrot capi.

Gelismis parametreleri ayarlama menusiine erismek icin, ayni anda en az 1 saniye boyunca
topuzlara (Sekil C1) ve (Sekil C2) basin ve birakin. Mentiden ¢ikana kadar topuz (Sekil C2)
cevrilerek/topuza basilarak her bir parametre istenen degere ayarlanabilir.

[

noc . secilen kaynak akiminin degerine goére ylizde artisin ekran Uzerinde
gosterilmesiyle birlikte ilk“"HOT START- SICAK BASLATMA” asiri akimini temsil eder. O ile %100
arasinda ayarlama. Fabrika degeri: %50.

Fh L : secilen kaynak akiminin degerine gore ylizde artisin ekran (zerinde
gosterilmesiyle birlikte ilk “ARC-FORCE- ARK KUVVETI” dinamik asiri akimini temsil eder. Bu
ayar kaynagin akicih@ini iyilestirir, elektrodun pargaya yapismasini énler ve farkl elektrot
tiplerinin kullanilmasina imkan tanir.

0ile %100 arasinda ayarlama. Fabrika degeri: %50.

11

)y ON/OFF; yiikstiz ikis gerilimini diistirme cihazinin etkin kilinmasi veya devre disi
birakilmasina olanak tanir (ON veya OFF ayari). Fabrika degeri: OFF. VRD etkinlestirilmis
oldugunda, kaynak makinesi acik ancak kaynak yapma durumunda olmadiginda, operator
guvenligi artar.

13. FABRIKA AYARLARININ SIFIRLANMASI
A¢ma islemi sirasinda iki topuz (Sekil C-1) ve (Sekil C-2) basili tutularak, kaynak makinesinin
varsayilan fabrika ayarlarina getirilmesi mtimkuindur.

14. ALARM BILDIRIMLERI
Alarm nedenleri ortadan kalktiginda, yeniden eski duruma gecis otomatiktir.
Ekranda belirebilecek alarm mesajlari:

- ALARM 01 ve” @ ": Kaynak makinesinin primerine termik koruma muidahalesi. Makine
yeterince soguyana kadar islemeye ara verilir.

- ALARM 02 ve “ @ ": Kaynak makinesinin sekonderine termik koruma midahalesi.

Makine yeterince soguyana kadar islemeye ara verilir.

ALARM 03: asiri gerilim korumasi icin miidahale. Gii¢ besleme gerilimini kontrol edin.

- ALARM 04: dustik gerilim korumasi icin muidahale. Gug besleme gerilimini kontrol edin.

ALARM 10: kaynak devresinde asiri gerilim korumasi icin miidahale. Cekme hizi ve/veya

kaynak akiminin ¢ok yliksek olmadigini kontrol edin.

- ALARM 11: torg ve toprak arasinda kisa devre korumasi icin miidahale. Kaynak devresinde

kisa devrelerin olmadigini kontrol edin.

ALARM 13: i¢ haberlesme eksikligi icin miidahale. Alarmin devam etmesi halinde, yetkili

bir teknik yardim merkezine basvurun.

- ALARM 18: yardimci gerilim alarmi icin midahale. Alarmin devam etmesi halinde, yetkili
bir teknik yardim merkezine basvurun.

Kaynak makinesi kapatildiginda, birkag saniye boyunca ALARM 04 bildirimi meydana

gelebilir.
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15. BAKIM

DIKKAT! BAKIM ISLEMLERINI GERGEKLESTIRMEDEN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUG BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ
KESILMi$ OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.

15.1 OLAGAN BAKIM . . L
OLAGAN BAKIM iSLEMLERi OPERATOR TARAFINDAN GERGEKLESTIRILEBILIRLER.

15.1.1 Torg

Torg ve kablosunu sicak parcalarin tizerine koymaktan kaginin; bu, yalitim malzemelerinin

eriyerek ¢ok kisa bir zaman icinde torcun kullanilamaz olmasina neden olur.

- Gaz borularinin ve baglanti parcalarinin sizdirmazhgini periyodik olarak kontrol edin.

Asiri isinmalari, kétu gaz difizyonu ve ilgili bozuk islemeleri 6nlemek amaciyla elektrot

kilitleme masasini, masa tutma mandrenini secilen elektrot capi ile 6zenle iliskilendirin.

- Her defa kullanmaya baslamadan énce, torcun terminal parcalarinin asinma durumunu ve
montaj dogrulugunu kontrol edin: meme, elektrot, elektrot kilitleme masasi, gaz diftizori.

15.1.2 Tel besleyici
- Tel stirme silindirlerinin asinma durumunu sik sik kontrol edin, cekme bélgesinde biriken
metal tozu diizenli araliklarla giderin (silindirler, giris ve gikis kilavuz teli).

15.2 OLAGANUSTU BAKIM . . .

OLAGANUSTU BAKIM ISLEMLERI, SADECE ELEKTRIK-MEKANIK ALANLARINDA UZMAN

VEYA NITELIKLI PERSONEL TARAFINDAN VE IEC/EN 60974-4 TEKNIK STANDARDINA

UYGUN OLARAK YAPILMALIDIR.

DIKKAT! KAYNAK MAKINESININ PANELLERINi CIKARMADAN VE MAKINE
ICINE ERISMEDEN ONCE KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISININ KESiLMi$ OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN
OLUN.

Kaynak makinesi icinde gerilim altinda uygulanan olasi kontroller, gerilim altinda

olan parcalarla dogrudan temastan meydana gelen ciddi elektrik carpmasina ve/

veya hareket halinde olan organlarla dogrudan temas nedeni yaralanmalara neden
olabilir.

- Diizenli araliklarla ve her haliikarda kullanima ve ortamin tozluluk derecesine bagli olarak
kaynak makinesinin icini inceleyin ve basingli kuru hava jeti ile (max.10 bar) transformator,
reaktans ve dogrultucu tizerinde birikmis tozu giderin.

- Basingli hava jetini elektronik kartlara yonlendirmekten kacinin; bunlar, gerekmesi

halinde ¢ok yumusak bir firca veya uygun c¢oziictilerle temizleyin.

Bu firsattan faydalanarak, elektrik baglantilarinin sikica kilitli oldugunu ve kablolarin

yalitiminda hasar bulunmadigini kontrol edin.

- Bu islemler tamamlandiginda, sabitleme vidalarini iyice kilitleyerek kaynak makinesinin

panellerini yeniden monte edin.

Montaji yapilmamis agik kaynak makinesiyle kaynak islemlerini yapmaktan kesinlikle

kaginin.

- Bakim veya onarim yaptiktan sonra baglantilari ve kablolari baslangigtaki sekilde yeniden
dizenleyin ve bunlarin hareket eden kisimlar veya asiri sicakliklara erisebilecek kisimlara
temas etmemelerine 6zen gosterin. Butun iletkenleri baslangicta olduklar sekilde
sarmalayin, yiksek gerilimli birincil devre baglantilarini dustk gerilimli ikincil devre
baglantilarindan iyice ayriimis durumda tutmaya 6zen gosterin.

Sasinin yeniden kapatilmasi icin bitiin orijinal rondela ve vidalari kullanin.

16. ARIZA ARAMA

MEMNUN EDICi OLMAYAN ISLEYiS OLASILIGINDA VE DAHA SISTEMATIK KONTROLLERI
UYGULAMADAN VEYA TEKNIK YARDIM MERKEZINIZE BASVURMADAN ONCE, ASAGIDA
BELIRTILENLERI KONTROL EDIN:

- Genel salter "ON- ACIK” konumundayken ilgili lambanin yanik oldugunu kontrol edin; aksi
takdirde hata, genelde gii¢ besleme hattinda bulunur (kablolar, priz ve/veya fis, sigortalar,
vb.).

Asir veya diistik gerilim veya kisa devre termik giivenlik miidahalesini bildiren bir alarmin
mevcut olmadigini kontrol edin.

- Anma kullanim oranina uymus oldugunuzdan emin olun; termostatik korumanin
mudahale etmis olmasi halinde kaynak makinesinin dogal sekilde sogumasini bekleyin,
fanin islevselligini kontrol edin.

Hat gerilimini kontrol edin: deger ¢ok yiiksek veya ¢ok duslik ise, kaynak makinesi bloke
kalr.

- Kaynak makinesinin cikisinda bir kisa devre olmadigini kontrol edin: bu durum s6z konusu
ise, sorunun giderilmesini saglayin.

Kaynak devresinin baglantilarinin  dogru oldugunu, 6zellikle toprak kablosunun
kelepgesinin fiilen parcaya baglanmis ve yalitim malzemelerinin (6rnegin Vernikler) araya
girmemis oldugunu kontrol edin.

- Kullanilan koruyucu gazin dogru ve uygun miktarda oldugunu kontrol edin.
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Type: Py

poi (O HBF—==| e EN 60974-1
5 A e S i

NSl VI ulil A I ) I 4 -——=F FUSET A’—@
Z AN - AV

0_ — X % % %

ISl AOX] A a3

o PAY = - I]]:D]]
[S]

/- MIG
! MAG [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
/‘- TG ° ° ° ° ° °
~ (DC)
' MMA ° ° ° ° ° °
™
PHASE 1~ 1~ 1~ 1~ 1~ 3~ 3~
MODEL L 180 180 220 180 180 220 200 270
max (A)
230V T16A T16A T25A T16A T16A T25A - -
—
| Se—
400V - - - - - T10A T16A
D 230V 16A 16A 32A 16A 16A 32A - -
400V - - - - - 16A 16A
==hR_| mm 16 16 25 16 16 25 16 25
(fg) kg 12.3 30 31 61 22 23 41
SPEED m/
_8_'>">,"> . 2-20 2-20 2-20 2-20 2-20 2-20
m/min min
dB
De A Al <85 <85 <85 <85 <85 <85
' *
U w 11 11 14 17 1 14 15 15
T] % 86 86 88 86 86 88 86 90
Equivalent model B _ B B B B B B
Modello equivalente

* |dle state power consumption - Consumo energetico in stato di inattivita
** Power source efficiency - Efficienza della saldatrice
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MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLAEN 60974-7

MODEL (5 VOLTAGE CLASS: 113V

I,max (A) | Imax (A) X (%) i T
180 150 60 Ar/CO2 STEEL: 0.6 + 1

180 (T1,T3) Al:0.8+1
200 180 60 CO2 INOX: 0.8 + 1

180 (T2) 230 60 CO2 Fe:0.6+1.2

220 Al:0.8+1
270 200 60 Ar/CO2 INOX: 0.8 + 1.2

TAB.3_FN[M

TIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLAEN 60974-7

MODEL é,: VOLTAGE CLASS: 113V
I,max(A) | Imax(A) X (%) D % i COOLING
=== 100 35
180 Argon 1+1.6 Air / Gas
N, 70 35
=== 180 35
200 + 270 Argon 1+24 Air / Gas
N, 125 35

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLAEN 60974-11

MODEL ?:' VOLTAGE CLASS: 113V

I,max(A) | Imax(A) X (%) Zomm | “Fomm
200 35

180 + 200 2+4 16
150 60
300 35

220+ 270 32555 95
250 60
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WELDING POLARITY CHART
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WELDING POLARITY CHART

N
R

FLUX (NO GAS)

ELDING POLARITY CHART
TORCH 4»"~, | WORKPIECE =%

GAS + -
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MIG/MAG (GAS)

WELDING POLARITY CHART

TORCH WORKPIECE
MIG-MAG (GAS) (g -
N G ==
FLUX (NO GAS) | _gpmm~, % =
: (@
TIG I+ _ = [t
-
(@
MMA + = [t _
FLUX (NO GAS)

TORCH

MIG-MAG (GAS) | g~ @g
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WELDING POLARITY CHART

TORCH WORKPIECE

lf MIG-MAG (GAS) P ah ﬁ:—_\-
_

é TIG ‘\ é ﬁ:_\

; MMA : + _ -
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MIG - MAG

SYTIERGHL

TIG

ST IIERGIK

MMA
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N°2

N°4

N°8

N°4

N°4

N°2 @ 17x P 35

M6

N°2 % M6x40 @

N2 (DT @
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Nr4% M 6 x 20 @

Nr 2 x50 (B)
Nr 2 @%Meuo (©

Nr 2 ®4.8x19 (D)
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Nr3 wals ®

Nr 4 M6 x45 (E)

na &2 o6 ()
nra @) Mo ()

Nr 2 x40 ®

Mex40 (1)

Nr2

erzzexss ©

Nr8 @pwxm ®
Nr 4 @ M8 x 16

P

MB ©

er‘ 225 (M)
Jos
er 226 x36 (N)

8 x50 (P)

Nr 2 4.8><19 @
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y ST —
A 3\
@, o —=
§ %\ »
M SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA
[ ]
mm
m#m I > L/
2 ,‘\ omm -}i44¢4£2m"‘ II
(mm) (A) (mm) (mm) (I/min) (mm)
0.3-05 5-20 0.5 6.5 3 -
0.5-0.8 15 - 30 1 6.5 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 15 70 - 100 1.6 9.5 3-4 15
2 90 - 110 1.6 9.5 4 15-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5-11 5-6 3
TIG DC 5 190 - 250 3.2 11-12.5 6-7 3-4
0.3-0.8 20 - 30 05-1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 1 9.5 6 15
15 100 - 140 1.6 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 9.5 8 15
TAB. 6 WA (] AVERAGE WIRE ELECTRODE CONSUMPTION DURING MIG/MAG WELDING -
CONSUMO MEDIO DI FILO DURANTE LA SALDATURA MIG/MAG
SPEED SPEED
—8—l>-l>—l> 5m/min —8—l>—l>-l> 10 m/min
m/min m/min
0.8 1.0 1.2 1.6 0.8 1.0 1.2 1.6
Fe 1.2 1.9 2.7 4.7 24 3.7 5.3 9.5 kg/h
Al 04 0.6 0.9 1.6 0.8 1.3 1.8 3.3 kg/h
INOX 1.2 1.9 2.7 49 24 3.8 55 9.7 kg/h
AVERAGE SHIELDING GAS CONSUMPTION DURING MIG/MAG WELDING -
CONSUMO MEDIO DI GAS DI PROTEZIONE DURANTE LA SALDATURA MIG/MAG
0.8 1.0 1.2 1.6
MAN
8 10 12 16 SYN
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(EN) TORCH (RO) PISTOLETUL (SK) ZVARACIA PISTOL
(IT) TORCIA (SV) SKABBRKN'NARE (HU) FAKLYA

(FR) TORCHE (CS)SVAROVACIPISTOLE (17 DEGIKLIS

(ES) SOPLETE (HR-SR) PLAMENIK (ET) POLETI

(DE) BRENNER (PL) UCHWYT SPAWALNICZY e o

(RU) FOPESTKA (FI) POLTIN

(PT) TOCHA (DA) BRANDER (BG) FOPEJIKA

(NL) TOORTS (NO) SVEISEBRENNER (TR) TORG

(EL) NAMMNA (SL) ELEKTRODNO DRZALO  (AR) dl=2Jl

- (EN) FILLER ROD IF NEEDED - (IT) EVENTUALE BACCHETTA D’APPORTO - (FR) BAGUETTE D’APPORT EVENTUELLE - (ES) EVENTUAL VARILLA DE APORTE - (DE) BEDARFSWEISE EINGESETZTER
SCHWEISSSTAB MIT ZUSATZWERKSTOFF - (RU) BO3MOMHASA MAJIOYKA [J1A MPUMOA - (PT) EVENTUAL VARETA DE APOIO - (NL) EVENTUELE STICK VULMATERIAAL - (EL) ENAEXOMENH PABAOX
EIZOOPAS YAIKOY - (RO) EVENTUALA BAGHETA DE ADAOS - (SV) EVENTUELL SVETSSTAV - (CS) PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HR-SR) EVENTUALNI STAPIC DODATNOG MATERIJALA
- (PL) EWENTUALNY PRET DO SPAWANIA - (FI) MAHDOLLINEN HITSAUSPUIKKO - (DA) EVENTUEL TILF@RSELSPIND - (NO) EVENTUELL ST@TTESTAV - (SL) MOREBITNA DODAJALNA PALICICA - (SK)
PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HU) ESETLEGES HEGESZTO PALCA - (LT) GALIMA UZPILDO LAZDELE - (ET) TAITEPULK - (LV) PIEDEVU STIENIS, JA TO IZMANTO - (BG) EBEHTYA/IHA
MPBYKA 3A 3ABAPABAHE - (TR) OLASI DOLGU CUBUGU - (AR) dlssiow gix> dslad

- (EN) NOZZLE - (IT) UGELLO - (FR) TUYERE - (ES) BOQUILLA - (DE) DUSE - (RU) COIMJIO - (PT) BICO - (NL) MONDSTUK - (EL) STOMIO - (RO) DUZA - (SV) MUNSTYCKE - (CS) TRYSKA - (HR-SR)
MLAZNICA - (PL) DYSZA - (F1) SUUTIN - (DA) DYSE - (NO) DYSE - (SL) SOBA- (SK) TRYSKA - (HU) FUVOKA - (LT) ANTGALIS - (ET) DUUS - (LV) SPRAUSLA - (BG) HAKPAHWK - (TR) MEME - (AR) &lg>

- (EN) PUSHBUTTON - (IT) PULSANTE - (FR) BOUTON - (ES) PULSADOR - (DE) DRUCKKNOPF - (RU) KHOIKA - (PT) BOTAO - (NL) KNOP - (EL) MAHKTPO - (RO) BUTON - (SV) KNAPP - (CS) TLACITKO
- (HR-SR) TIPKALO - (PL) PRZYCISK - (F1) PAINIKE - (DA) TRYKKNAP - (NO) KNAPP - (SL) GUMB - (SK) TLACIDLO - (HU) NYOMOGOMB - (LT) MYGTUKAS - (ET) NUPP - (LV) POGA - (BG) BYTOH - (TR)
BUTON - (AR) J)

- (EN) GAS - (IT) GAS - (FR) GAZ - (ES) GAS - (DE) GAS - (RU) TA3 - (PT) GAS - (NL) GAS - (EL) AEPIO - (RO) GAZ - (SV) GAS - (CS) PLYN - (HR-SR) PLIN - (PL) GAZ - (F1) KAASU - (DA) GAS - (NO) GASS
- (SL) PLIN - (SK) PLYN - (HU) GAZ - (LT) DUJOS - (ET) GAAS - (LV) GAZE - (BG) A3 - (TR) GAZ - (AR) jl&

- (EN) CURRENT - (IT) CORRENTE - (FR) COURANT - (ES) CORRIENTE - (DE) STROM - (RU) TOK - (PT) CORRENTE - (NL) STROOM - (EL) PEYMA - (RO) CURENT - (SV) STROM - (CS) PROUD - (HR-SR)
STRUJA - (PL) PRAD - (FI) VIRTA - (DA) STR@M - (NO) STR@M - (SL) TOK - (SK) PRUD - (HU) ARAM - (LT) SROVE - (ET) VOOL - (LV) STRAVA - (BG) TOK - (TR) AKIM - (AR) ;L3

- (EN) PIECE TO BE WELDED - (IT) PEZZO DA SALDARE - (FR) PIECE A SOUDER - (ES) PIEZA A SOLDAR - (DE) WERKSTUCK - (RU) CBAPUBAEMAS JIETASIb - (PT) PECA A SOLDAR - (NL) TE LASSEN
WERKSTUK - (EL) YAIKO MOY MPEMEI NA ZYTKOAAHOEI - (RO) PIESA DE SUDAT - (SV) DETALJ ATT SVETSA - (CS) DL URCENY KE SVAROVANI - (HR-SR) KOMAD ZA ZAVARITI - (PL) SPAWANY DETAL
- (FI) HITSATTAVA KAPPALE - (DA) SVEJSEEMNE - (NO) DEL SOM SKAL SVEISES - (SL) OBDELOVANEC ZA VARJENJE - (SK) DIEL URCENY NA ZVARANIE - (HU) HEGESZTENDO MUNKADARAB - (LT)
SUVIRINAMAS GAMINYS - (ET) KEEVITATAV TOORIK - (LV) METINAMA DETALA- (BG) AETAIST 3A 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAKLANACAK PARCA - (AR) lgol> 5lyell dsehnall

- (EN) ELECTRODE - (IT) ELETTRODO - (FR) ELECTRODE - (ES) ELECTRODO - (DE) ELEKTRODE - (RU) S/IEKTPO[ - (PT) ELETRODO - (NL) ELEKTRODE - (EL) HAEKTPOAIO - (RO) ELECTROD - (SV)
ELEKTROD - (CS) ELEKTRODA - (HR-SR) ELEKTRODA - (PL) ELEKTRODA - (FI) ELEKTRODI - (DA) ELEKTRODE - (NO) ELEKTRODE - (SL) ELEKTRODA - (SK) ELEKTRODA - (HU) ELEKTRODA - (LT)
ELEKTRODAS - (ET) ELEKTROOD - (LV) ELEKTRODS - (BG) E/JIEKTPO/] - (TR) ELEKTROT - (AR)

m (EN) CHECK OF THE ELECTRODE TIP (RO) CONTROLUL VARFULUI ELECTRODULUI
(IT) CONTROLLO DELLA PUNTA DELL'ELETTRODO (SV) KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS
(FR) CONTROLE DE LA POINTE DE LELECTRODE ~ (CS) KONTROLA HROTU ELEKTRODY

(ES) CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO (HR-SR) KONTROLA VRHA ELEKTRODE

(DE) KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE (PL) KONTROLA KONCOWKI ELEKTRODY
(RU) KOHTPOJIb HAKOHEYHUKA 3JIEKTPOIA (FI) ELEKTRODIN PAAN TARKASTUS

(PT) CONTROLO DA PONTA DO ELETRODO (DA) KONTROL AF ELEKTRODESPIDS

(NL) CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE (NO) KONTROLL AV TUPPEN PA ELEKTRODEN
(EL) EAEFXOZ AIXMHZ TOY HAEKTPOAIOY (SL) PREGLED KONICE ELEKTRODE

(SK) KONTROLA HROTU ELEKTRODY
(HU) AZ ELEKTRODA HEGY ELLENORZESE
(LT) ELEKTRODO GALO KONTROLE

(ET) ELEKTROODI OTSIKU KONTROLL

(LV) ELEKTRODA GALA PARBAUDE

(BG) NPOBEPKA HA BbPXA HA EJIEKTPOIA
(TR) ELEKTROT UCUNUN KONTROLU

(AR) 3,851 bl Sy (30 izl

L=@ (EN)IN DIRECT CURRENT
(IT) IN CORRENTE CONTINUA  (FI) TASAVIRRALLA
(FR) EN COURANT CONTINU (DA) VED JAVNSTROM
(ES) EN CORRIENTE CONTINUA  (NO) | KONTINUERLIG STR@M

(PL) PRADEM STALYM

. « 2 (DE) BEI GLEICHSTROM (SL) PRI ENOSMERNEM TOKU
(RU) 1PV TOCTOAHHOM TOKE ~ (SK) JEDNOSMERNY PRUD
(PT) EM CORRENTE CONTINUA  (HU) EGYENARAMMAL
(NL) MET GELIJKSTROOM (LT) NUOLATINE SROVE
(EL) SE TYNEXES PEYMA (ET) KESTEV VOOL
TIG DC (RO) IN CURENT CONTINUU (LV) LIDZSTRAVA

(SV) MED LIKSTROM (BG) NPV MOCTOAHEH TOK
(CS) STEJINOSMERNY PROUD (TR) DOGRU AKIM
(HR-SR) NA ISTOSMJERNOJ STRUJI' (AR) jeiuwe L3 §

2

*L
(EN)CORRECT  (HU) HELYES (EN) INSUFFICIENT CURRENT ~ (HU) GYENGE ARAM (EN) EXCESSIVE CURRENT  (HU) TUL NAGY ARAM
(IT)CORRETTO ~ (LT) TINKAMAS (IT) CORRENTESCARSA (L) SILPNA SROVE (IT) CORRENTE ECCESIVA ~ (LT) VIRSSROVE
(FRICOURANT  (ET) OIGE (FR) COURANT INSUFFISIANT ~ (ET) VAHENEVOOL (FR) COURANT EXCESSIF  (ET) LIGNEVOOL
(ES) CORRECTO  (LV) PAREIZI (ES) CORRIENTE ESCASA (V) PARAK MAZA STRAVA (ES) CORRIENTE EXCESIVA ~ (LV) PARAK LIELA STRAVA
(DE)KORREKT ~ (BG) MPABWHO (DE)ZUWENIGSTROM  (BG) C/TAB TOK (DE) ZU VIEL STROM (BG) MIPEKOMEPEH TOK
(RU) MPABUTIbHO ~ (TR) DOGRU (RU) HEAOCTATOUHBIVI TOK  (TR) AZ AKIM (RU) U36bITOYHBIN TOK (TR} ASIRI AKIM
(PT)CORRETO  (AR) pusio (PT) CORRENTE FRACA (AR) > )L (PT) CORRENTE EXCESSIVA ~ (AR) 2315 ,L5
(NL) CORRECT (NL) TE WEINIG STROOM (NL) TE VEEL STROOM
(EL) OPOO (EL) ANETAPKES PEYMA (EL) YTIEPBOAIKO PEYMA
(RO) CORECT (RO) CURENT REDUS (RO) CURENT EXCESIV
(SV)RATT (SV) FOR LAG STROM (SV) FOR HOG STROM
(CS) SPRAVNY (CS) NEDOSTATECNY PROUD (CS) NADMERNY PROUD
(HR-SR) ISPRAVNO (HR-SR) SLABA STRUJA (HR-SR) PREVELIKA STRUJA
(PL) PRAWIDEOWY (PL) NISKI PRAD (PL) ZAWYSOKI PRAD
(FI) OIKEA (FI) HEIKKO VIRTA (FI) LIALLINEN VIRTA
(DA) KORREKT (DA) FORLAV STROM (DA) FORH@J STROM
(NO) RIKTIG (NO) FOR LITE STROM (NO) FOR MYE STR@M
(SL) PRAVILEN (SL)PREMAJHENTOK (SL) PREVELIKTOK
(SK) SPRAVNY (SK) NEDOSTATOCNY PRUD (SK) NADMERNY PRUD
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(EN) Preparation of the folded edges for
welding without weld material.

(IT) Preparazione dei lembi rivoltati da saldare
senza materiale d'apporto.

(FR) Préparation des bords relevés pour
soudage sans matériau d'apport.

(ES) Preparacion de los extremos rebordeados
a soldar sin material de aporte.

(DE) Herrichtung der gerichteten Kanten, die
ohne Zusatzwerkstoff geschweif3t werden.
(RU) MoprotoBka NopBepHYTbIX CBapMBaeMbIX
Kpaes 6e3 Matepumana npumnos.

(PT) Preparagéo das abas viradas a soldar sem
material de fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de omgedraaide

(EL) NMpoETOIAGiO AVACTPEPOUEVWY AKPWV
TIPOG GUYKOAANON XWPIC E10POPA UNKOU.
(RO) Pregatirea marginilor intoarse de sudat
fara material de adaos.

AN

N

randen die zonder vulmateriaal worden gelast.

SNy
N

(DA) Forberedelse af vendte pladekanter, der
skal svejses uden tilfgrselsmateriale.

(NO) Forberedelse av de vendte delene som
skal sveises uten stottemateriale.

(SL) Priprava zavihanih robov za varjenje brez
dodajanja materiala.

(SK) Priprava prevratenych okrajov, ur¢enych
na zvaranie, bez pridavného materialu.

(HU) A hozaganyag nélkiil hegesztendé,
behajlitott élek el6készitése.

(LT) Atversty krasty, kuriuos reikia suvirinti be
uzpildymo medziagos, paruosimas.

(ET) lima tditematerjalita keevitavate
pooratavate dmbluste ettevalmistamine.

(LV) Pagriezto malu sagatavosana, kuras
paredzéts metinat bez piedevu materiala.
(BG) MoparoToBKka Ha 06bpHaTUTE KpauLia 3a
3aBapABaHe 6e3 jobaBbyeH MaTepuan.

(TR) Dolgu malzemesi olmadan kaynak
yapilacak ters gevrilmis kenarlarin

60-90°

-,

60°

XX
Y |

(EN) Preparation of the edges for butt weld
joints to be welded with weld material.

(IT) Preparazione dei lembi per giunti di testa
da saldare con materiale d'apporto.

(FR) Préparation des bords pour joints de téte
pour soudage avec matériau d'apport.

(ES) Preparacion de los extremos para juntas de

cabeza a soldar con material de aporte.

(DE) Herrichtung der Kanten fiir Stumpfstoe,
die mit Zusatzwerkstoff geschweilt werden.
(RU) MoproToBka cBapunBaemblx Kpaes ans

TOPLIEBbIX COEAVNHEHNI C MaTEPUANIOM MPUMOA.
(PT) Preparacao das abas para juntas de cabeca

a soldar com material de fornecimento.
(NL) Voorbereiding van de randen voor
stootnaden die met vulmateriaal worden
gelast.

(EL) NMpoeTopacia akpwv ylo HETWIAiES

$3mm
zastosowaniem materiatu dodatkowego.
(F1) Hitsattavien paaliitosten valmistus
lisdaineella.
(DA) Forberedelse af pladekanter til
stumpsamlinger, der skal svejses med
tilferselsmateriale.
(NO) Forberedelse av delene for
sammenfeyninger av hodene som skal sveises
med stottemateriale.
(SL) Priprava robov za ¢elno varjenje z
dodajanjem materiala.
(SK) Priprava okrajov pre tupé spoje, uréené na
zvéranie, s pridavnym materialom.
(HU) A hozaganyaggal hegesztendd
tompakotésekhez élek elékészitése.
(LT) Sudurtiniy krasty, kuriuos reikia suvirinti
naudojant uzpildymo medziaga, paruosimas.
(ET) Keevitatavatele otsaliidetele 6mbluste

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(FI) EDISTYS LIIAN HIDAS

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD
(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS POMALY POSUV .
(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA

(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(HR-SR) PREKRATAK LUK
(PL) LUK ZBYT KROTKI

(F1) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(SL) PREKRATEK OBLOK
(SK) PRILIS KRATKY OBLUK _
(HU) AZ iv TULSAGOSAN ROVID
(LT) PER TRUMPAS LANKAS
(ET) LIIGA LUHIKE KAAR
(LV) LOKS IR PARAK ISS

(CS) PRILIS NiZKY PROUD
(HR-SR) PRESLABA STRUJA
(PL) PRAD ZBYT NISKI

(F1) VIRTA LIIAN ALHAINEN
(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE
(NO) FOR LAV STR@M

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
(SK) PRILIS NiZKY PRUD =
(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(SV) Férberedning av de vikta flikarna som ska hazirlanmasi. OUVSECELC e E10QOPG UNIKOD. valmistamine taidismaterjaliga.
svetsas utan svetsmaterial. (AR) olaziul (95 lgel=d shall GIG8))I slac] (RO) Pregjtirea marginilor pentru imbinari cap  (LV) Sadursavienojuma malu sagatavosana,
(CS) Priprava prevracenych okrajdi, urtenych -siil) slge la cap de sudat cu material de adaos. kuras paredzéts metinat ar piedevu materialu.
ke svafovani, bez pfidavného materialu. (SV) Férberedning av flikarna for skarvar i (BG) MoaroToBKa Ha KpawiuaTa 3a YesHu
(HR-SR) Priprema savijenih rubova za zavariti startindan som ska svetsas med svetsmaterial.  CbeMHeHVA 3a 3aBapABaHe C JO6aBbYEH
bez dodatnog materijala. (CS) Priprava okraji pro spoje hlavy, uréené ke matepuan.
(PL) Przygotowanie brzegow w pozydiji svafovani, s pfidavnym materialem. (TR) Dolgu malzemesi ile kaynak yapilacak alin
wygietej do spawania, bez zastosowania (HR-SR) Priprema rubova za ¢eone spojeve za  kaynakli ekler icin kenarlarin hazirlanmasi.
materiatu dodatkowego. zavariti s dodatnim materijalom. (AR) Lgol=d 31y ool OMog) Wilgysyl slac]
(F) Hitsattavien kdannettyjen reunojen (PL) Przygotowanie brzegéw do wykonania .giod) Slge elasuwl
valmistus ilman lisdainetta. pofaczer doczotowych podczas spawania, z

FIG. T
(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW (EN) ARCTOO SHORT (EN) CURRENT TOO LOW
(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO (IT) ARCO TROPPO CORTO (IT) CORRENTE TROPPO BASSA
(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE (FR) ARCTROP COURT (FR) COURANT TROP FAIBLE
(ES) AVANCE DEMASIADO VELOZ (ES) ARCO DEMASIADO CORTO (ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN (DE) ZU KURZER BOGEN (DE) ZU GERINGER STROM
(RU) MEATEHHOE MEPEMELLE HME SNEKTPOLA |(RU) CJIULLKOM KOPOTKAA AYTA (RU) CJIULLKOM CNABbIV TOK CBAPKU
(PT) AVANGO MUITO LENTO (PT) ARCO MUITO CURTO (PT) CORRENTE MUITO BAIXA
(NL) LASSNELHEID TE LAAG (NL) LICHTBOOG TE KORT (NL) LASSTROOM TE LAAG
(EL) MOAY APIO NMPOXQPHMA (EL) MOAY KONTO TO=0 (EL) OMOAY XAMHAO PEYMA B B
(RO) AVANSARE PREA LENTA (RO) ARC PREA SCURT (RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
(SV) FOR |:ANGSAM FLYTTNING (SV) BAGEN AR FOR KORT (SV) FOR LITE STROM ALACSONY

(BG) MPEKAJIEHO BABHO MPEJIBUBAHE HA  [(BG) MHOTO KbCA [TbrA (BG) MHOTO HVCBK TOK
ENEKTPOLIA (TR) ARK COK KISA (TR) AKIM COK DUSUK
(TR) ILERLEME COK YAVAS (AR) 412l yund ugdll (AR) o> Ladse HLall
(AR) ol ooy sl el ad oo Toasme

Ve 17 Y, Y, (1) CORONE ConReTT

(IT) CORDONE CORRETTO

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST (EN) ARC TOO LONG (EN) CURRENT TOO HIGH (FR) CORDON CORRECT
(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE (IT) ARCO TROPPO LUNGO (IT) CORRENTE TROPPO ALTA (ES) CORDON CORRECTO
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF (FR) ARCTROP LONG (FR) COURANT TROP ELEVE (DE) RICHTIG
(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO (ES) ARCO DEMASIADO LARGO (ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA (RU) HOPMATbHbIV LLIOB
(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN (DE) ZU LANGER BOGEN (DE) ZU VIEL STROM . (PT) CORRENTE CORRECTA
(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHME SMEKTPOMA |(RU) CIULLKOM AJIMHHAS OYTA (RU) CJIMLLKOM BOJbLLIOV TOK CBAPKM NL) JUISTE L ASSTROOM
(PT) AVANCO MUITO RAPIDO (PT) ARCO MUITO LONGO (PT) CORRENTE MUITO ALTA (NL)
(NL) LASSNELHEID TE HOOG (NL) LICHTBOOG TE LANG (NL) SPANNING TE HOOG (EL) XOSTO KOPAONI
(EL) MOAY FPHFOPO MPOXQPHMA (EL) MOAY MAKPY TOZO (EL) TOAY YWHAO PEYMA _| (RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(RO) AVANSARE PREA RAPIDA (RO) ARC PREA LUNG (RO) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA| (SV) RATT STROM
(SV) FOR SNABB FLYTTNING (SV) BAGEN AR FOR LANG (SV) FOR MYCKET STROM (CS) SPRAVNY SVAR
(CS) PRILIS RYCHLY POSUV (CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK (CS) PRILIS VYSOKY PROUD (HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE (HR-SR) PREDUGI LUK (HR-SR) PREJAKA STRUJA (PL) PRAWIDIOWY <CIEG
(PL) POSUW ZBYT SZYBKI (PL) LUK ZBYT DLUGI (PL) PRAD ZBYT WYSOKI EIVVIRTA OIKEA
(F1) EDISTYS LIIAN NOPEA (FI) VALOKAARI LIIAN PITKA (F1) VIRTA LIIAN VOIMAKAS (FD
(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD (DA) LYSBUEN ER FOR LANG (DA) FOR STOR STROMSTYRKE (DA) KORREKT STROMSTYRKE
(NO) FOR RASK FREMDRIFT (NO) FOR LANG BUE (NO) FOR HQY STROM (NO) RIKTIG STR@M
(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE (SL) PREDOLG OBLOK (SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK (SL) PRAVILEN ZVAR
(SK) PRILIS RYCHLY POSUV (SK) PRILIS DLHY OBLUK . (SK) PRILIS VYSOKY PRUD (SK) SPRAVNY ZVAR
(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS (HU) AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU (HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS | (Hu) A ZARGVONAL PONTOS
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS (LT) PER ILGAS LANKAS (LT) PER STIPRI SROVE (LT) TAISYKLINGA SIOLE
(ET) LIGAKIIRE EDASIMINEK (ET) LIGA PIKK KAAR (ET) LIGA TUGEV VOOL (ET) KORREKTNE NOOR
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12
months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD.
This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid
when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for
all direct or indirect damages.
(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti
di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite
in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato
di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni
responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’'une mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication durant
une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU.
Font exception a cette regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est
valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société
décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects. .
(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las méaquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de
fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO
y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, seguin cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE slo si han sido vendidas en los estados
miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompafado de resguardo fiscal o albarén de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificaciéon o negligencia estan
excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.
(DE) GEWAHRLEISTUNG
Der Hersteller tibernimmt die Gewdhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitadt und von
Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muf3 dies - auch im
Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der
Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon oder
der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fuir direkte
und indirekte Schaden ausgeschlossen.
(RU) TFAPAHTUA
KomnaHusa-npon3soanTenb rapaHTMpyeT XOpoLlyio paboTy MallMHHOTO 06opyaoBaHUA U 06sA3yeTca 6ecnnaTHO MPOW3BECTV 3amMeHy YacTeldl, MELMX HeNCrpaBHOCTY, ABMBLUMECA CEACTBMEM MIOXOro
KauecTBa MaTepuana uiu fedpekTos Npor3BOACTBa, B TedeHUn 12 MecALeB C jaTbl MycKa B SKCMlyaTalyio MalMHHOMO 060pyA0BaHUs, MPOCTaBNeHHON Ha cepTuduKaTe. BosspalleHHoe obopyaoBaHue, aaxe
HaxopALleecs NojA AeiiCTBMeM rapaHTK, AOMKHO ObiTb HanpaeneHo Ha ycnosuax MOPTO OPAHKO v 6yaeT BosspalyeHo B YKASBAHHOE MECTO. 13 oroBopeHHOrO Bbillie NCKoYaeTca MallHHoe o6opyaoBaHme,
cunTalolleecs ToBapami MOTPEBeHNA, B COOTBETCTBIM C €BPONECKON AUpeKTrBoii 1999/44/EC, TONbKO B TOM Cilyyae, eCiin OHW Obi MpoAaHbl B rocyfapcTsax, BXxoaawmx B EC. fapaHTuiiHbIi cepTudumkat
CYUTAETCA [IENCTBUATENBHBIM TOILKO MNP YCNIOBUM, UYTO K HEMY MPUNAraeTcs TOBapHbIN YeK WY TOBapOCOMNPOBOAUTENbHAA HakNaaHas. HencnpaBHOCTY, BO3HYKLUKE U3-3a HEMPABWUIbHOTO UCMONb30BaHMSA, MOPUM
nnn HebpexHoro obpallieHrsa, He NOKPbIBAKOTCA AeNCTBUEM rapaHTUW. [JoNONHUTENbHO NPOV3BOANTENb CHUMAET C cebA NoOYI0 OTBETCTBEHHOCTD 3a KaKoW-n11Mbo NpAMOi nnu Henpamon yiep6.
(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pecas que porventura se deteriorarem devido a mé qualidade
de material e por defeitos de fabricagao no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser
despachadas em PORTO FRANCO e serao devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepcao, a quanto estabelecido, as maquinas que sao consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/
CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagao
impropria, adulteracao ou descuido, séo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille
van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden
worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen
indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale requ of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik,
schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.
(EL) EFTYHZH
H KaTaoKevaoTIKN £Taipia £yyudatal TNV KaAr AEIToUpyia Twv MNXavwv Kat SECUEVETAI VA EKTEAECEL SWPEAV TNV AVTIKATACTACH THNHATWY OE IEPIMTWON 9O0PAG TOUG EAITIOG KAKNG TTOIOTNTAG UAIKOU 1) ENATTWHATWY
KATAOKEUNG, EVTOG 12 UnviV armo Thv nuepounvia Béong oe Aettoupyiag Tou pnxavipatog empBeBatwpévn amo To MoTomoNTIKG. Ta HnXaviHaTa Tou EMOTPEPOVTAL, OKOHA KAl av ival og eyyunon, Ba atévovtat
XQPIZ ENIBAPYNZH kat 6a emotpégovtar pe €€06a MAHPQTEA STON NMPOOPIZMO. E€aipovvtat amd Ta opl{dpeva Ta PnXavipata mou amoTteAolV KATAVOAWTIKA ayaBd oup@wva PE TNV eupwraiki odnyia
1999/44/EC poévo av mwhouvtal o€ Kpdtn péAn Tne EE. To moTtomoinTikd eyyonong 1oXVEl HOVO av GLVOSEVETAL amod emionpn amodeign minpwprig 1 anédeién mapaafrc. Evdexdpeva mpoPAnpata opeNdpeva o
KAKH| Xprion, maparmoinon ) apélela, amokAgiovtal amo tnyv eyyonon. Aoppintetay, emiong, kdBe euBuvn yia omoladrmote BAARN dueon 1 éupeon.
(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de
constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar dac sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA
PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul
de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvatd sau neglijentd este exclusa din dreptul la garantie. In
plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.
(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska
styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, dven om de ticks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tilloaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de
maskiner som réknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel.
Problem som beror pa felaktig anvéandning, dverkan eller vardsléshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fk%nséger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(CS) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vymeénu dilG opotiebovanych z diivodu Spatné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicl od data uvedeni stroje
do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje
spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, ze je piedlozen spolu s i¢tenkou nebo
dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na viechny pfimé a nepfimé skody.
(HR-SR) GARANCUJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lo3e kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja,
koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom
odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih
na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidfowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty
uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostana one zwrécone
na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére s odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach
cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wyfacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowéd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia
nie s3 objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen
kayttdonottopaivasts, mikd ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lidhetettavd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA.
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jésen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain,
jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkdytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista
valittomista tai valillisista vaurioista.
(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lobet
af de farste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette
geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pé betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon
eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslashed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfore gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 méaneder
fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN,
unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett.
Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(SL) GARANCUA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva
nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ce so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ce je
prilozen veljaven rac¢un. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne
delujo¢ aparat mora pooblascen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov Se 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona
o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potrosnikov (ZVPot-E) (Ur.L.RS st. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem
obmocju drzave v kateri je izdelek prodan kon¢nim potroSnikom; opozarja potrosnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje pravic potrosnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti
prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.o0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
(SK) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych véd do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja
do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaru¢nej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody
vynimku tvoria stroje spadajice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych statoch EU. Zarucny list je platny len v pripade, ked'je predlozeny spolu s
uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajtice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame
i nepriame skody.
(HU) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i izemeléséért illetve véllalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi hibabol erednek a gép tizembe
helyezésének a bizonylat szerint igazolhat6 napjatél szamitott 12 hénapon beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakuildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz
kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésilnek, s az EU tagorszagaiban kerdiltek értékesitésre. A jotallas
csak a blokki igazolas illetve széllitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerii hasznalatbol, megrongélasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal vald kezelésbdl eredé rendellenességek a jotallast
kizarjak. Kizart tovabba barminemdi felelésségvallalas minden kozvetlen és kozvetett karért.
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(LT) GARANTUJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias del prastos medziagos kokybeés ar del konstrukcijos defekty 12 menesiy
laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. ISimtj auksciau aprasytai
salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas
fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezitra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz
bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina
kdikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupéevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu
kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi
kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast késitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete
kahjude eest.

(LV) GARANTUJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu dé| 12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas
ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosatamas masinas, pat to garantijas laika, ir janostta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz
masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi.
Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantosanas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dél. Turklat, saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tiesajiem un
netiesajiem zaudé&jumiem.

(BG) FAPAHLINA
OupmaTa NPon3BOAUTEN rapaHTVpa 3a A06POTO GYHKLMOHMPaHe Ha MaluVHUTe 1 Ce 3aAb/hkaBa [ja N3BbpLM 6e3niaTHO NofMAHaTa Ha YacTy, KOWUTO Ca Ce MOBPeavy, 3apaan HekauecTBeH mMaTtepuan wnm
npounsBoACTBeHN AedeKTn, 4o 12 Mecelja OT fjaTaTa Ha NyckaHe B ANCTBME Ha MaLLHATa, jlOKa3aHa C rapaHLUVOHHa KapTa. BbpHaTuTe MalinHm, Aopu 1 B rapaHuus, Tpabsa Aa 6baat nsnpartenn cbe 3AMJIATEH
MPEBO3 u we 6baaT BbpHaT! ¢ HAJIOMEH MATEX. C n3KnioueHvie Ha MaLUVHWTE, KOUTO Ce CUMTaT 3a BVXKMMO UMYLLECTBO 3a MOCTOAHHO MOJ3BaHe, KaKTo e YCTaHOBEHO OT eBponeiickaTa AupeKkTvea 1999/44/EC,
Camo aKo MaLLVHWTE Ca MPOAABAHU B CTPaHW YNeHKN Ha EBponeickna cbio3. [apaHLMoHHaTa KapTa e BanujiHa, CaMo ako e Npuapy»KeHa oT puckaneH 6OH MK pasnucka 3a JoCTaBKa. HepeaHOCTUTe, Npou3TYalLm
OT nowa yn0Tpe6a mnn HE6pe)KHOCT, Ca U3KJ/TIYEeHN OT rapaHyumaTa. OcBeH TOBa ce OTK/OHABA BCAKaKBa OTFOBOPHOCT 3a AUPEKTHU NN NHAVNPEKTHN LWEeTn.

(TR) GARANTI

Uretici, makinelerin diizgiin sekilde calismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya tretim hatasi nedeniyle hasar gérmesi durumunda belgelendirme ile kanitlandiginda, makinenin devreye alinma tarihinden
itibaren 12 ay icinde, parcalar ticretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. ilade edilen makineler de garanti kapsaminda olup, NAVLUN SATICIYA AIT génderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastinldigi gibi,
1999/44 / EC sayili Avrupa direktifine gore tiiketici mallari olarak kabul edilen makinelerin, yalnizca AB tiye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca resmi bir makbuz veya teslimat
notu esliginde gegerlidir. Yanlis kullanim, kurcalama veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir. Ayrica, tiretici dogrudan veya dolayli tim zararlardan dolayi sorumluluk kabul etmemektedir.

(AR) Oleuadl
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) MIZTOMOIHTIKO EFTYHIHX (SL)  CERTIFICAT GARANCLE
(ITY CERTIFICATO DI GARANZIA (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST i
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV)  GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL
(CS) ZARUCNILIST (LT) GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ES) ~ CERTIFICADO DE GARANTIA (HR-SR) GARANTNI LIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(DE)  GARANTIEKARTE (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU)  TAPAHTUWHBIVI CEPTUOUKAT  (FI)  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA
(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (TR) GARANTI SERTIFIKASI
(NL) GARANTIEBEWLIS (NO) GARANTIBEVIS (AR) Ol 85lgds
MOD. / MONT / MOZ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) data npopaxu - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Huepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (CS) Datum zakoupeni -
(HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopdivamaara - (DA) Kebsdato - (NO)
Innkjopsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasarlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA NMOKYMNKATA -
(TR) Satin Alma Tarihi - (AR) =l 2Jl &)t

NR./ARIQM / E./ C./ HOMEP:

(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL) Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(Im) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F1) Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR) Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Héndler (Stempel und Unterschrift) (SL) Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WTAMM n NOAMUCH (TOPFOBOIO MPEAMPUATIAA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

(EL)  Katdotnua mwAnong (Zepayida kat uroypagn) (ET)  Edasimiigi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(sv) Aterférséljare (Stampel och Underskrift) (BG) MPOLABAY (Moanuc n Meyar)

(cs) Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (&5933 piz) Oleaell &b

(EN)  The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK)  Vyrobek je ve shodé se:
(IT) Il prodotto & conforme a: (SV)  Att produkten ér i 6verensstimmelse med: (HU)  Atermék megfelel a kévetkezéknek:
(FR)  Le produit est conforme aux: (CS)  Vyrobok je v sulade so: (LT)  Produktas atitinka:

(ES)  Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa: (ET)  Toode on kooskdlas:
(DE)  Die maschine entspricht: (PL)  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: . e
(RU)  3asBnsetcs, 4To M3AENNE COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (LV)  Izstradajums atbilst:
(PT)  El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  TMpopykTsT OTroBaps Ha:
(NL) O produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR)  Uyumluluk:

(EL)  To mpoidveival KATAOKEVAOHEVO CUPPWVA HE TN: (SL)  Proizvod je v skladu z: (AR)  :zo GSlgio el

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBDI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) TPOAIATPA®ES - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(FI) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBM - (TR) YONERGELER -

(AR) a=>gi

LVD 2014/35/EU EMC 2014/30/EU RoHS 2011/65/EU + 2015/863/EU ErP 2009/125/EC
CR 2019/1784/EU
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