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) (EN)

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

> (IT)

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

> (FR)

Postes de soudage professionnels a inverseur MIG-MIAG, 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)

pogpeccuoHanbHble ceapoyHbIe annapamsi ¢ uHeepmepom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

> (PT)

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

> (EL)

EmayyeAuarikoi auykoAAnTég e ivBéprep MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

» (NL)

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

> (HU)

Professzionalis MIG-MAG, TIG (DC), MMA inverthegeszt6k.

» (RO)

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

»(SV)

Professionella svetsar med véxelriktare 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.

> (FI)

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

> (CS)

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

> (SK)

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

> (SL)

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

> (HR-SR)

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

P (LT)

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

> (ET)

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

> (Lv)

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

¥ (BG)

[TpoghecuoHaIHU UHBEPMOPHU eflekmpPoxeHu 3a 3aeapsieaHe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

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

-



((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. R
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTI/I OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA(;AO E PROIBIDO. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YHOXPEQSHS KAI ANAFOPEYSHS. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLU PAAISKINIMAS.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL. (Lv) BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I (BG) NEFEHOA HA 3HALUTE 3A ONACHOCT, SA0BIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
DE INTERZICERE. . N (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
\(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. Yy,
(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE)
STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb NMOPAXEHWUS SNEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (NL)

GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO)
FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM
- (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA
BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT TOKOB Y[IAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.




(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON
AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET AN
[OCTYMNA NOCTOPOHHUX NWL| - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) ANAFOPEYZH NPOZBAZHZ XE MH ENITETPAMENA ATOMA - (NL)
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR
NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ
NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG)
3ABPAHEH E IOCTbMbT HA HEYMbJIHOMOLLEEHU JIULIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES)
OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATLCS 3ALLUMTHOM
MACKOMW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (EL) YIIOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND
MASKER - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DA)
PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNEHO STiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE
- (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AOBI/DKUTENHO
M3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ.

(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) UCNOJIb3OBAHUE YCTAHOBKW
3AMPELLEHO JIULIAM, UCTMOMNb3YIOLLUM SNEKTPOHHYIO U NIEKTPOAMMAPATYPY OBECNEYEHUSA XXU3HEAEATEIBHOCTMU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS
PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) ATAFOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOS ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKES
KAI HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE
APPARATUUR - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN
BEEPITVE - (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 - (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 - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN
KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA
OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO
POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI
ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA 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) 3BABPAHEHO E NMON3BAHETO HA MALUMHATA OT JIMUA, HOCUTEJIU HA ENEKTPUYECKU U
ENEKTPOHHU MEAWLIMHCKN YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(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) UCOJNb30BAHWUE MALLIVHbI 3AMPELLAETCS NIOAAM,
MMEIOLUUM METANIIUYECKUE NPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHIH THX
MHXANHZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOZOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE
METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT
BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN
KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SL) PREPOVEDANA
UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO
APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE

- (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEBATA HA MALLMHATA OT HOCUTENWN HA METATHW MPOTE3MU - (PL)
ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

(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) 3AMPELLAETCSA HOCUTb METANNNYECKUE
NPEAMETbI, YACbI UM MATHUTHBIE MIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) ATTATOPEYETAI NA ®OPATE
METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAINHTIKEZ NAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE
DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE,
A CEASURILOR $§I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD AT B/ARE
METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (Fl) METALLISTEN ESINEIDEN,
KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ
NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR)
ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY
PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT
LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3BABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJTHU NPEAMETU, YACOBHUUWU N MATHUTHU CXEMMW - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW
METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.

®®@® @

(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) UICMOJb30BAHUE
3AMPELLAETCS NIOAAM, HE MMEIOLLUM PA3PELLEHUSA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMAFOPEYZH XPHIHZ E MH ENITETPAMENA
ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA -
(RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN

- (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY
VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO
OT HEYMbHOMOLLIEHW NULIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances
as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle
apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di
rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne
peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica
la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano
so6lido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerite.
Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Geréat nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen
muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, yka3sbiBalowwmin Ha pa3fenbHbii C60p 3NMEeKTPUYECKOro U ANEKTPOHHOIo
o6opyaoBaHusi. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh AaHHOe 0GopyAoBaHMe B KayecTBe CMeLlaHHOro TBepAoro 6LITOBOro oTxoAa, a 06s3aH
obpalyaTbcs B cneunanvM3MpoBaHHbie LieHTpbl c6opa otxoAoB. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas.
O utente tem a obrigagao de néo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. -
(EL) ZupBoAo trou deixvel Tn dia@opotroinuévn cUAAOYH TwV NAEKTPIKWY KIO NAEKTPOVIKWYV OCUCKEUWY. O XpROTNG UTTOXPEOUTAI VA UV SIOXETEVEI AUTH
T OUOKEUK OV HIKTO OTEPES AOTIKO amoBANTOo, aAAd va atreuBuveTal o€ eykekpipéva KEvTpa oulAoyng. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden
inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar
moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését
jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi téormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté
kozponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest
aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat
sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvdndaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan
maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren
har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol
som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med
vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen
kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CS) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. UZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni
odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie
likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmiesany komunalny odpad, ale je povinny doruéit’ ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno
zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na
pooblascene centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj
aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy
ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis tihistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on péorduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski
no citam elektriskajam un elektroniskajam iericeém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat
to pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. - (BG) CumBon, koMTo o3HayaBa pa3fienHo cbbOupaHe Ha eneKkTpuyeckaTta U eneKTPOHHA anapaTtypa.
MonsBaTenAT ce 3aAbMkaBa Aa He M3XBbPIIA Ta3u anapaTypa KaTo CMeceH TBbp/ OTNaAbK B KOHTEMHepUTe 3a CMeT, NocTaBeHU OT obLMHaTa, a TpsabBa
[a ce 06bpHe KbM cneuManmanpaHuTe 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadow miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady.

_3-
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BHUMAHWUE: NPEOWN OA U3NON3BATE ENEKTPOXEHA, MPOYETETE BHUMATENIHO PbKOBOACTBOTO C MHCTPYKUMU 3A NMON3BAHE.

AL

]

INSTRUKCJE OBSLUGI | KONSERWACUI ...t ssans s str. 158

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

A [[D: INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ... eeeean e pag. 5
] WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A IID: ISTRUZIONI PER L’'USO E LA MANUTENZIONE .........ccuiiirimceereeecrereeeneeens pag. 11
] ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A [ﬂ]: INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN .....cccoiiieirieiireeccreenrennnns pag. 18
] ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

A m:[] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ....ccoeeiiiimiiieiirennrennnns pag. 25

: ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

A H]:[] BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ... e ren s rem e s. 32
)| [ ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A []]:[ MHCTPYKUUU MO PABOTE U TEXOBCITYXKUBAHUIO .......ccceiienrieeireeie, cTp. 39
] BHUMAHMUE! MEPE[ TEM, KAK UCMOMb30BATb MALLMHY, BHUMATESIbHO MPOYUTATb PYKOBO[LCTBO MOJIb30OBATENS!

A [[D: INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO .......coeemererceeresees e s sssssesssssanans pag. 46
] CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

A [[D: OAHIIEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHEI ... ss s ee s e oeA. 53
] MPOZOXH! MPIN XPHZIMOIMOIHEETE TO £YFTKOAAHTH AIABAZTE MPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHEHE!

A IID: INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD .......cccccoovvveuuns pag. 60
] OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A [ﬂ]: HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK ............... oldal 67
] FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

A [[D: INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE Sl TNTRE]’INERE ........................................... pag. 74
] ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI iINAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

A [[D: INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL ......cocevveeereeeeeene sid. 81 @
] VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

A []]:[ BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING ........ccoieiiimmiiireinieeneeeeenans sd. 87
] GIV AGT! LES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

A [[D: INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD .......ccceuiiiiimmciiiieecnreeeens s eesnnnes s. 94
] ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NGYE!

A I]]I KAYTTO- JA HUOLTO-OHUEET ....ooeieieeeeeeeeeeeeseeesseessssssssnesnesssssesasessssnsssnesns s. 100
] HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

A [HI] NAVOD K POUZITI AUDRZBE ........cooeieercieeiencsesnssesnssensssssssssssssssssssesssssnsns str. 106
)| [ UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

A [[D: NAVOD NA POUZITIE AUDRZBU .....ceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesesesseessnessessnsssnessnenn str. 113
] UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRiISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

A [[D: NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE ........oeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeneaennan str. 120
] POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

A m:[] UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE ... re e nenans str. 126

: POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

A H]:[ EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS .....oooeieeeeeeeeeeeeeeeeeeaeeanens psl. 132
] DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

A [[D: KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS ...t iirsesn s sssssss s essnss e s snss s eenns k. 138
] TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

A m:l: IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA ................ Ipp. 144
] UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
] MHCTPYKUUU 3A YITIOTPEBA U TIOOOPBXKKA ......coeeeeeeeeeceeeermeereeemaeneeees cTp. 151 @

(EN) GUARANTEE AND CONFORMITY - (IT) GARANZIA E CONFORMITA - (FR) GARANTIE ET CONFORMITE - (ES) GARANTIA Y CONFORMIDAD - (DE) GARANTIE UND
KONFORMITAT - (RU) TAPAHTUS] U COOTBETCTBMUE - (PT) GARANTIA E CONFORMIDADE - (EL) E[TYHZH KAl SYMMOP®QXH XTI AIATAZEIS - (NL) GARANTIE
EN CONFORMITEIT - (HU) GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - (RO) GARNTIE $I CONFORMITATE - (SV) GARANTI OCH
OVERENSSTAMMELSE - (DA) GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKL/ERING - (NO) GARANTI OG KONFORMITET - (FI) TAKUU JA VAATIMUSTENMUKAISUUS’

- (CS) ZARUKA A SHODA - (SK) ZARUKA A ZHODA - (SL) GARANCIJA IN UDOBJE - (HR-SR) GARANCIJA | SUKLADNOST - (LT) GARANTIJA IR ATITIKTIS - (ET)

GARANTII JA VASTAVUS - (LV) GARANTIJA UN ATBILSTIBA - (BG) FAPAHUUS U CbOTBETCTBMUE - (PL) GWARANCJA | ZGODNOSC
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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.

AN



feeding buildings for domestic use.

A EXTRA PRECAUTIONS

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

A RESIDUAL RISKS

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

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

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

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

Do not use the handle to hang the welding machine.

VAN

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

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

Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

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

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

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

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

The welding machine is designed for use with the SPOOL GUN torch, used to weld
aluminium and steel in the presence of wide spaces between the generator and the
piece to be welded.

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

2.1 MAIN CHARACTERISTICS
MIG-MAG

Operating modes:

- manual;

- synergic;

- AB Pulse;

- AB PoP;

- Root Mig;

Wire speed, welding current and voltage shown on the display.

2T, 4T, 4T Bi-level, Spot operation selection.

Automatic acknowledgement of the SPOOL GUN and PUSH PULL.

- Automatic detection of G.R.A. Water cooling system (for the AQUA version only).

Tl

G
Start LIFT.

- Welding voltage and current shown on the TFT display.

MA

- Arc force, hot start adjusting.

- VRD device.

- Anti-stick protection.

- Welding voltage and current shown on the TFT display.

OTHER

Setting the language.

Setting the metric or UK system.

Setting the view mode (standard or easy).

Possibility to set the machine parameters (voltage, current, wire speed).
Possibility to save, retrieve, import and export customised software.
Possibility to record and save welding jobs.

PROTECTIONS
- 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).

Protection against low pressure of the water cooling system of the torch (for the

AQUA version only).

2.2 STANDARD ACCESSORIES
- Torch.

Return cable complete with earth clamp.

- Torch holder stand.

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES
- Argon bottle adapter.

3.
3.

SPOOL GUN.

Self darkening mask.
MIG/MAG welding kit.
MMA welding kit.

TIG welding kit.

PUSH PULL torch.
PUSH PULL board kit.
G.R.A. Water cooling system (for 270A version only).

TECHNICAL DATA
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:

1

2-
3-
4-
5.

6-
7-

9.

Fig. A
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.
Symbol for internal structure of the welding machine.
Symbol for welding procedure provided.
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).
Symbol for power supply line:
1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.
Protection rating of the covering.
Technical specifications for power supply line:
- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit £10%).
= L ax - Maximum current absorbed by the line.
- 1, - effective current supplied.
Performance of the welding circuit:
U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
IZIOU : current and corresponding normalised voltage that the welding machine

canzsupply during welding.

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

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

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

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

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

until its temperature returns within the allowed limits).

- AIV-AIV : shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.

Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for

technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

10-- == : Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.

1"

- 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)

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

4.
4.

4.

WELDING MACHINE DESCRIPTION
1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTING DEVICES.

1.1 WELDING MACHINE (Fig. B)

At the front:

1-
2.
3-
4-
5.
6-
7-

Control panel (see description);

SPOOL GUN torch coupling;

SPOOL GUN control cable connector;

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

SPOOL GUN (optional);



8- Welding cable and torch;

9- Return connector (red) for cooling liquid (for the AQUA version only);
10- Input connector (blue) for cooling liquid (for the AQUA version only);
11- Liquid tank cap (for the AQUA version only).

At the back:

12- Main ON/OFF switch;

13- Power cable;

14-Hose connector for torch protective gas;
15- G.R.A. protection fuse.

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

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

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

4- Multi-function button:

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

5- Multi-function knob:

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

5. INSTALLATION

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

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

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

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

5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE

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

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

5.2 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- Type A( ) for single-phase machines.

- Type B ( ) for 3-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to the interface points of the main
power supply that have an impedance of less than Zmax = 0.28 ohm.

- The welding machine falls within the requisites of IEC/EN 61000-3-12 standard.

5.2.1 Plug and outlet

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

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

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

5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION
5.3.1 Recommendations

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

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

to the maximum energy supplied by the welding machine.

In addition:

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

- Use the shortest welding cables possible.

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

5.3.2 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN MIG-MAG MODE

5.3.2.1 Connecting the gas bottle (if used)

- Gas bottle that can be loaded onto the supporting surface of the trolley: max. 30 kg.

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

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

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

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

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

5.3.2.3 Torch (Fig. B)
Insert the torch (B-8) into the dedicated connector (B-2), fully tightening the locking
ring nut manually. Prepare the torch to receive the wire for the first time, removing the
nozzle and the contact pipe, to make exiting easier.
Connect the outside cooling pipes to the relative plugs and pay attention to the
following:

: LIQUID INPUT (Cold - blue connector)

_@ : RETURN LIQUID (Hot - red connector)

5.3.2.4 Spool gun (Fig. B)

Insert the spool gun (B-6) into the dedicated connector (B-2), fully tightening the
locking ring nut manually. Also insert the control cable connector into the relative
socket (B-5). The welding machine automatically acknowledges the spool gun.

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.

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

5.3.3.2 Connecting the welding current return cable

- Connect it to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece is
placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this cable to the
clamp with the symbol (+) (Fig. B-7).

5.3.3.3 Torch
- Insert the current cable into the relative quick coupling (-) (Fig. B-8). Connect the gas
hose of the torch to the gas bottle

5.3.4 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN MMA MODE

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

5.3.4.1 Welding wire clamp electrode-holder connection
Takes a special clamp for tightening the uncovered part of the electrode to the terminal.
Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig. B-7).

5.3.4.2 Connecting the welding current return cable

- Connect it to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece is
placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this cable to the
clamp with the symbol (-) (Fig. B-8).

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

A ATTENTION! BEFORE LOADING THE WIRE, MAKE SURE THE

WELDING MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

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

CONTACT PIPE CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF THE

WIRE TO BE USED AND THAT THEY ARE CORRECTLY MOUNTED. DO NOT

WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE WIRE.

- Open the reel area door.

- Unscrew the spool lock nut.

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



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

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

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

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

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

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

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

- Do not approach the torch gas cylinder.

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

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

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

- Close the reel area door.

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

5.5.1 Spiral sheath for steel wire

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

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

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

Hand tighten the sheath lock nut back in place.

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

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

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

Remount the contact tube and the nozzle.
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5.5.2 Synthetic sheath for aluminium wire

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

4,5,6,7 and 8).

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

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

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

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

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

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

5.6 LOADING THE WIRE REEL ONTO THE SPOOL GUN (Fig. I)

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

MAKE SURE THE WIRE FEEDERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE SPOOL

GUN CONTACT PIPE CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF

THE WIRE TO BE USED AND THAT THEY ARE CORRECTLY MOUNTED. DO NOT

WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE WIRE.

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

Position the wire coil onto the reel.

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

Free the wire end, cut off the misshaped end by cutting it cleanly and without leaving

a burr; rotate the reel counter-clockwise and position the wire end into the wire feed

input, pushing it by 50-100 mm into the torch swan neck (2).

- Reposition the counter-roller, adjusting the pressure at an intermediate value, make

sure the wire is positioned correctly in the hollow of the lower roller (3).

Gently stop the reel, using the relative adjustment screw.

- With the SPOOL GUN connected, insert the welding machine plug into the mains
socket, switch on the welding machine, press the spool gun push-button and wait
for the end of the wire which is running along the whole wire feed casing, to exit by
100-150 mm from the front of the torch, then release the torch push-button.

6. MIG-MAG WELDING PROCESS DESCRIPTION

6.1 SHORT ARC

The wire melts and the weld bead detaches because the wire tip in the weld pool short-
circuits (up to 200 times per second). The free length of the wire (stick-out) is normally
between 5 and 12 mm.
Carbon steel and low-alloys
- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CuSi/CuAl

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm for 270A version only)
CO, or Ar/lCO, mixes

0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm for 270A version only)
Ar/O, or Ar/CO, (1-2%) mixes

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

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

6.2 TRANSFERRING TO AB PULSE MODE (PULSE ARC)

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

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

Aluminium:

- Usable wire diameter: 0.8-1.0 mm (1.2 mm for 270A version only)

- Welding current range: 30+200A
- Welding voltage range: 16-27V
- Usable gas: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Usable wire diameter: 0.8 mm (1.0 mm for 270A version only)

- Welding current range: 40+200A

- Welding voltage range: 17-25V

- Usable gas: Ar 99.9%

Stainless steel (270A version only)

- Usable wire diameter: 0.8-0.9-1.0 mm
Welding current range: 40+250A

- Welding voltage range: 15-25V

- Usable gas: Ar/O, or Ar/CO, (1-2%) mixes
Typically the contact tube must be inside the nozzle by 5-10 mm, the further it is in,
the higher the arc voltage will be; the stick-out of the wire will normally measure from
10 to 12 mm.

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

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

6.3 TRANSFERRING TO ROOT MIG MODE

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

7. MIG-MAG OPERATION MODE
7.1 Operating in manual mode
Manual mode settings (Fig. L-1)

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

: wire feed speed;

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

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

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

: Soft-start. Use to adjust wire feed rate as welding starts, in order to optimise
arc strike.
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The actual welding settings (wire speed, welding current and voltage) are shown in the
top section of the display.

7.1.1 Setting of spool gun parameters

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

7.2 Synergic operating mode.

Synergic mode settings (Fig. L-3).

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

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

: Wire feed speed.

: Material thickness.

: Welding current.

: Electronic reactance correction according to preset value.

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



- [7"'“ : Post-gas. Use to adapt the protective gas outflow starting from when
pIAC  welding is stopped.

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

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

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

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

Advantages:

- easy welding of thin materials;

- decreased deformation of material;

- stable arc even when working with low currents;

- rapid and accurate spot welding;

- easier coupling of spaced sheets.

7.2.2 Using the spool gun

All the settings procedures (material, wire diameter, gas type) are described above.
The spool gun knob (Fig. I-5) adjusts the wire speed (and the welding current and
thickness simultaneously). The user only has to adjust the arc voltage via the display
(if necessary).

7.3 AB Pulse operating mode

Pulse mode settings (Fig. L-6).

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

An additional two parameters are available compared to the synergic operating mode:
- : Inrush current.

5\
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7.4 AB PoP (PULSE on PULSE) operating mode

Pulse mode settings (Fig. L-7).

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

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

The foIIowing variables are available compared to the PULSE operating mode:

—m

Secondary welding current;

: Secondary arc correction according to preset arc voltage;
. Secondary wire feed speed;
: Secondary material thickness;
. Duration of I, current;

. Duration of I, current.

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

8. CONTROLLING THE TORCH PUSH-BUTTON

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

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

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

2T mode

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

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

4T Bi-Level mode

Welding begins when the torch push-button is pressed and released. Each time it is
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pressed/released it switches from current (1

symbol) to current (I, symbol) and vice-
versa. It only terminates when the torch pusﬁ

button is pressed for a certain set time.

Spot welding mode
SPOT
(XXX J
Used for MIG/MAG spot welding with control of welding duration.
9. WELDING WITH G.R.A. (for 270A version only).

The welding machine recognizes automatically the G.R.A. connection. On the display
there appears the symbol . When the torch pushbutton is pressed, the G.R.A.

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

10. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

10.1 GENERAL PRINCIPLES

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

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

Welding current (A)
@ Electrode (mm) Min Mo,
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 170

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

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

WARNING:

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

10.2 PROCEDURE

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

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

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

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

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

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

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

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

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

11. TIG DC WELDING: PROCESS DESCRIPTION

11.1 GENERAL PRINCIPLES

TIG DC welding is suitable for all types of low-alloy and high carbon steel, and heavy
metals such as copper, nickel, titanium and their alloys (FIG. N). An electrode with 2%
Cerium (grey band) is normally used for TIG DC welding with electrode at the (-) pole.
The tungsten electrode must be axially sharpened using a grinding wheel, see FIG. O;
make sure the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation. The electrode must
be ground along its length. This operation must be repeated periodically according
to the use and wear state of the electrode, or when the electrode itself has been
accidentally contaminated, oxidised or used incorrectly. For the welding to be good,
the exact diameter of the electrode must be used with the exact current, see table
(TAB. 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 1 mm) (FIG. P).

A greater thickness requires rods made from the same material as the basic material
and with a suitable diameter, with edges that have been suitably prepared (FIG. Q).
For welding to be successful, the pieces must be carefully cleaned and free from
oxide, grease, oil, solvent, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT STRIKE)
- Use the knob B-5 to adjust the welding current to the required rate; adjust this value



during welding processes to adapt to the actual heat transfer required.

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

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

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

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

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

12. ALARM SIGNALS (TAB. 6)

Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.

Alarm messages that can appear on the display:
DESCRIPTION

Thermal protection alarm

Overvoltage/undervoltage alarm

Auxiliary voltage alarm

Welding overcurrent alarm

Torch short-circuit alarm

Off-line alarm

Line-error alarm

Cooling unit alarm

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

13. SETTINGS MENU (Fig. L-13)
13.1 MODE MENU (Fig. L-14)
Use to select settings on the screens in MIG-MAG mode:
: all settings are displayed as described above.

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

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

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

: time and date.

metric or UK unit of measure.

13.2.1 FUNCTIONS BLOCK %

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

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

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

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

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

(mm).
'
:

13.3.2 FIRMWARE MENU
- : use to update the welding machine software via USB pen drive.

g
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13.3.3 REPORT MENU

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

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

: alarms list.

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

: software release installed.

13.3.4 CALIBRATION

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

CALIBRATION
meet EN 50504 standard requirements when pressed.

13.4 AQUA MENU

It allows to activate @ / deactivate wﬂ the G.R.A. function.

13.5 JOBS MENU (Fig. L-18)

Used to:

- I : save a job in the welding machine internal memory.
SAVE

- N : retrieve and load a previously saved job.

: cancel a previously saved job.

import jobs from a USB device.

"y

T
- : export jobs to a USB device.
EXPORT
- B0 : allow saving of welding parameters to the USB device.
REC

14. MAINTENANCE

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

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

14.1.1 Torch

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

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

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

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

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

14.1.2 Wire feeder

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

14.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause
serious electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to
direct contact with moving parts.

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

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

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

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

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

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

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

15. TROUBLESHOOTING (TAB. 6)

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE

OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

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

- There is no alarm signalling intervention of the thermostat safeguard, over or

undervoltage or short-circuit.

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

protection interruption, wait for the machine to cool down, check that the fan is

working properly.

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

be stopped.

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

eliminate the incovenience.

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

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

coverings (ie. Paint).

Protective gas must be of appropriate type and quantity.

-10-



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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

/N

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

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

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

Eseguire [linstallazione elettrica secondo le previste norme e leggi
antinfortunistiche.

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

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

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

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.
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A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

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

A RISCHI RESIDUI

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

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

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

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

- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della saldatrice.
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Le protezioni e le parti mobili dell’involucro della saldatrice e dell’alimentatore
di filo devono essere in posizione, prima di collegare la saldatrice alla rete di
alimentazione.

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

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

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

in movimento

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

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

E particolarmente indicata per applicazioni in carpenteria leggera e in carrozzeria, per
la saldatura di lamiere zincate, high stress (ad alto snervamento), inox ed alluminio. Il
funzionamento SINERGICO assicura la rapida e facile impostazione dei parametri di
saldatura garantendo sempre un elevato controllo dell’arco e della qualita di saldatura.
La saldatrice & predisposta per I'utilizzo della torcia SPOOL GUN, utilizzata per la
saldatura dell’alluminio e degli acciai quando esistono lunghe distanze tra generatore
e il pezzo da saldare.

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

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE
MIG-MAG
- Modalita di funzionamento:
- manuale;
- sinergico;
- AB Pulse;
- AB PoP;
- Root Mig;
- Visualizzazione sul display di velocita filo, tensione e corrente di saldatura.
- Selezione funzionamento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Riconoscimento automatico SPOOL GUN e PUSH PULL.

- Riconoscimento automatico G.R.A gruppo raffreddamento acqua. (Solo versione
R.A.).

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

MMA

- Regolazione arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Protezione anti-stick.

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

ALTRO

- Impostazione varie lingue.

- Impostazione sistema metrico o anglosassone.

- Impostazione modalita di visualizzazione (standard o easy).

- Possibilita di taratura della macchina (tensione, corrente, velocita filo).

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

- Possibilita di registrare lavori 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).

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

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Torcia.

- Cavo di ritorno completo di pinza di massa.
- Supporto appenditorcia.

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola argon.

- SPOOL GUN.

- Maschera autoscurante.

- Kit Saldatura MIG/MAG.

- Kit saldatura MMA.

- Kit saldatura TIG.

- Torcia PUSH PULL.

- Kit scheda PUSH PULL.

- Gruppo raffreddamento acqua G.R.A. (solo per versione 270A).

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI

| principali dati relativi al’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- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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

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

6- Grado di protezione dell’involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

- |, . - COrrente massima assorbita dalla linea.

- 1, . - Corrente effettiva di alimentazione.

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- IJ , . Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

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

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

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

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

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

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i

valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso devono essere rilevati

direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB.1)

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

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

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

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

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

4.1.1 SALDATRICE (Fig. B)

Sul lato anteriore:

1- Pannello di controllo (vedi descrizione);
2- Attacco torcia e SPOOL GUN;

3- Connettore cavo comando SPOOL GUN;
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4- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura;

5- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura;

6- Cavo e morsetto di ritorno a massa;

7- SPOOL GUN (opzionale);

8- Cavo e torcia di saldatura.

9- Connettore ritorno (rosso) liquido di raffreddamento (Solo versione R.A.).
10- Connettore mandata (blu) liquido di raffreddamento (Solo versione R.A.).
11- Tappo serbatoio liquido (Solo versione R.A.).

Sul lato posteriore:

12- Interuttore generale ON/OFF;

13- Cavo di alimentazione;

14- Connettore del tubo per gas di protezione torcia;
15- Fusibile protezione G.R.A.

4.1.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)

1- Display TFT.

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

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

4- Tasto multifunzione:

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

- :ritorno al menu superiore;

- @B :convalida valori scelti.

7- Porta USB.

5. INSTALLAZIONE

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

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

ESEGUITI

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

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

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

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

5.2 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

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

- Tipo A( ) per macchine monofasi.

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un’'impedenza minore di Zmax = 0.28 ohm.

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

5.2.1 Spina e presa

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

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

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

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
5.3.1 Raccomandazioni

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

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

alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Inoltre:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

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

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

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

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

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

5.3.2.3 Torcia (Fig. B)
Innestare la torcia (B-8) nel connettore ad essa dedicato (B-2) serrando a fondo
manualmente la ghiera di bloccaggio. Predisporla al primo caricamento del filo,
smontando l'ugello ed il tubetto di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.
Collegare le tubazioni esterne di raffreddamento ai relativi innesti facendo attenzione
a quanto specificato di seguito:

: MANDATA LIQUIDO (Freddo — innesto blu)

-@ : RITORNO LIQUIDO (Caldo — innesto rosso)

5.3.2.4 Spool gun (Fig. B)

Innestare lo spool gun (B-6) nel connettore ad esso dedicato (B-2) serrando a fondo
manualmente la ghiera di bloccaggio. Inserire inoltre il connettore del cavo comando
nell'apposita presa (B-5). La saldatrice riconosce in modo automatico lo spool gun.

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 la bombola 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.

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

5.3.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il
simbolo (+) (Fig B-7).

5.3.3.3 Torcia
- Inserire il cavo portacorrente nell’apposito morsetto rapido (-) (Fig B-8). 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-7).

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-8).

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. G, G1)

A ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL
FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DI ALIMENTAZIONE.
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VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO
DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA
NATURADELFILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE
MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE
GUANTI DI PROTEZIONE.

- Aprire lo sportello del vano aspo.

- Svitare la ghiera blocca bobina.

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

Avvitare la ghiera blocca bobina, interponendo ove necessario l'opportuno
distanziale (1a).

Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i inferiore/i (2a);
Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato (2b).

Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata con un taglio netto e privo di
bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo
d’entrata spingendolo per 50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2c).
Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore intermedio,
verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del/i rullo/i inferiore/i (3).
- Togliere I'ugello e il tubetto di contatto (4a).

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

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

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

- Non avvicinare alla bombola la torcia.

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

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

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

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

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

5.5.1 Guaina a spirale per fili acciaio

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

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

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

4- Riavvitare il dado fermaguaina a mano.

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

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

7- Riavvitare quindi il dado stringendolo con una chiave.

8- Rimontare il tubetto di contatto e l'ugello.

5.5.2 Guaina in materiale sintetico per fili alluminio

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO
DI CONTATTO DELLO SPOOL GUN SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO
E ALLA NATURA DEL FILO CHE SINTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO
CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO
NON INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.

- Togliere il coperchio svitando I'apposita vite (1).

Posizionare la bobina del filo sull'aspo.

Liberare il controrullo di pressione e allontanarlo dal rullo inferiore (2).

Liberare il capo del filo, troncarne 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 all’'interno della lancia (2).

Riposizionare il controrullo regolandone la pressione ad un valore intermedio e
verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del rullo inferiore (3).
Frenare leggermente I'aspo agendo sull’apposita vite di regolazione.

A SPOOL GUN collegato, inserire la spina della saldatrice nella presa di
alimentazione, accendere la saldatrice e premere il pulsante dello spool gun ed
attendere che il capo del filo percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per 100-
150mm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il pulsante torcia.

6. SALDATURA MIG-MAG: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

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

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

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio e CuSi/CuAl

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)
- Gas utilizzabile: Ar

0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)
CO, o miscele Ar/CO,

0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)
miscele Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

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

6.2 MODALITA DI TRASFERIMENTO AB PULSE (ARCO PULSATO)

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

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

Alluminio:

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)

- Gamma corrente di saldatura: 30+200A
- Gamma tensione di saldatura: 16-27V
- Gas utilizzabile: Ar 99.9%

CusSi/CuAl:

- Diametro fili utilizzabili: 0.8 mm (1.0 mm solo versione 270A)

- Gamma corrente di saldatura: 40+200A
- Gamma tensione di saldatura: 17-25V
- Gas utilizzabile: Ar 99.9%
Acciai inossidabili (solo versione 270A):

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-0.9-1.0 mm
- Gamma corrente di saldatura: 40+250A
- Gamma tensione di saldatura: 15-25V

- Gas utilizzabile: miscela Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)
Tipicamente il tubetto di contatto deve essere all'interno dell’'ugello di 5-10mm, tanto
pit quanto piu & elevata la tensione d’arco; la lunghezza libera del filo (stick-out) sara
normalmente compresa tra 10 e 12mm.

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

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

6.3 MODALITA DI TRASFERIMENTO AD ARCO FREDDO (ROOT MIG)

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

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funzionamento in modalita manuale

Impostazione modalita manuale (Fig. L-1)

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

0

: Velocita di alimentazione del filo;

)

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

—
=%
3
3
2
g

5}

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

i

R : Burn-back. Permette di regolare il tempo di bruciatura del filo all'arresto
[t  della saldatura;

- start
gt

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

[

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

7.1.1 Impostazione dei parametri con spool gun

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

7.2 Funzionamento in modalita sinergica

Impostazione modalita sinergica (Fig. L-3).

Premendo per almeno 3 secondi la manopola C-5 si ha accesso al menu impostazione
parametri quali quali materiale, diametro filo , tipo gas. (Fig. L-4). La saldatrice si
imposta automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento stabilite dalle
diverse curve sinergiche memorizzate. L 'utilizzatore dovra solamente selezionare lo
spessore del materiale per iniziare a saldare.
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L'utilizzatore pu6 inoltre personalizzare i seguenti parametri di saldatura (Fig. L-5):
: Correzione d’arco rispetto alla tensione preimpostata.

P} : Velocita di alimentazione del filo.

828

. Spessore del materiale.

: Corrente di saldatura.

: Correzione reattanza elettronica rispetto al valore preimpostato.

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

'
1)
£2
85
22

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

.
=
=5
=
]
@«

-
5y

- : Rampa discesa della corrente di saldatura (SLOPE DOWN). Permette la
riduzione graduale della corrente al rilascio del pulsante torcia.

7

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

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

7.2.1 Modalita ATC (Advanced Thermal Control)

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

Vantaggi:

- saldature su spessori sottili con grande facilita;

- minore deformazione del materiale;

- arco stabile anche alle basse correnti;

- saldatura a punti rapida e precisa;

- unione facilitata di lamiere distanziate tra loro.

7.2.2 Utilizzo dello spool gun

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

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

7.3 Funzionamento in modalita AB Pulse

Impostazione modalita pulse (Fig. L-6).

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

Rispetto alla modalita sinergica sono disponibili altri due parametri:

- . : Corrente iniziale.

- t IE Durata della corrente iniziale. Impostando a zero il parametro viene
isattiv iniziale.
Tstart disattivata la corrente iniziale

7.4 Funzionamento in modalita AB PoP (PULSE on PULSE).

Impostazione modalita pulse (Fig. L-7).

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

Rispetto alla modalita PULSE sono disponibili le seguenti variabili:

- : : Corrente di saldatura secondaria;

g
oL
A

t2

t1

. Correzione d’arco secondaria rispetto alla tensione preimpostata;

. Velocita di alimentazione del filo secondaria;

- : Spessore del materiale secondario;

Durata della corrente |, ;

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

Durata della corrente |, .

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

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

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

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

Modalita 2T

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

Modalita 4T

H

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

Modalita 4T Bi-Level

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

Modalita puntatura

SPOT

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

9. SALDATURA CON G.R.A. (solo per versione da 270A).
La saldatrice riconosce in modo automatico la presenza del G.R.A. Sul diplay compare
il simbolo . Alla prima pressione del pulsante torcia il G.R.A. si attiva. E’

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

e

10. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

10.1 PRINCIPI GENERALI

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

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

@ Elettrodo (mm) 'Corrente di saldatura (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 170

- 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.

10.2 PROCEDIMENTO

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

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

- Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente
al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che linclinazione
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. M).

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

12

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

: Corrente di saldatura misurata in Ampere.

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

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

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

(corrente, tensione di saldatura e il diametro dell’elettrodo consigliato).
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11. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPI GENERALI

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

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

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

11.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola

B-5; Adeguare la corrente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.

Verificare il corretto efflusso del gas.

L'accensione dell'arco elettrico avviene con il contatto e [lallontanamento

dell’elettrodo di tungsteno dal pezzo da saldare. Tale modalita di innesco causa

meno disturbi elettro-irradiati e riduce al minimo le inclusioni di tungsteno e l'usura
dell’elettrodo.

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

- Sollevare immediatamente I'elettrodo di 2-3 mm ottenendo cosi I'innesco dell'arco.
La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche istante, verra
erogata la corrente di saldatura impostata.

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

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

12. SEGNALAZIONI DI ALLARME (TAB. 6)
Il ripristino & automatico alla cessazione della causa di allarme.
Messaggi di allarme che possono comparire sul display:
DESCRIZIONE
Allarme protezione termica
Allarme sovra/sotto tensione
Allarme tensione ausiliaria
Allarme sovracorrente in saldatura
Allarme cortocircuito in torcia
Allarme off-line
Allarme line-error
Allarme gruppo raffreddamento

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

13. MENU IMPOSTAZIONI (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

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

: tutti i parametri vengono visualizzati come descritto sopra.

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

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

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

: ora e data.

: unita di misura metriche oppure anglosassoni.

13.2.1 BLOCCO FUNZIONI

Una volta selezionato licona setup Ealidud, si premano contemporaneamente i
pulsanti avanzamento filo (C-2) e spurgo gas (C-3) e successivamente si confermi
premendo la manopola multifunzione (C-5). La schermata che appare contiene I'icona
che se selezionata permette di impostare 3 diversi livelli di blocco funzioni:

H

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

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

. protezione massima; non € possibile modificare alcun parametro.
13.3 MENU SERVICE (Fig. L-16)
Permette di ottenere informazioni sullo stato della saldatrice.

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

=

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

: lista allarmi.

13.3.2 MENU FIRMWARE
- . permette di aggiornare il software della saldatrice tramite chiavetta
USB.

13.3.3 MENU REPORT

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

permette di reimpostare la saldatrice alle condizioni iniziali.

release software installate.

13.3.4 TARATURA

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

CEERATION
conforme alla normativa EN50504.
13.4 MENU AQUA

Permette di attivare w / disattivare Wﬂ il funzionamento del G.R.A.

13.5 MENU JOBS (Fig. L-18)

Permette di:

. salvare un lavoro nella memoria interna della saldatrice.
: caricare un lavoro precedentemente salvato.

. cancellare un lavoro precedentemente salvato.

: importare lavori da USB device.

: esportare lavori su USB device.

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

14. MANUTENZIONE

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

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

14.1.1 Torcia

- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; 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.

14.1.2 Alimentatore di filo

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

14.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della saldatrice possono
causare shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione
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 linterno della saldatrice e rimuovere la
polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto
d’aria compressa secca (max 10 bar).

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

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

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

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

15. RICERCA GUASTI (TAB. 6)

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI

ESEGUIRE VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O RIVOLGERVIAL VOSTRO CENTRO

ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- Con interruttore generale in "ON” la lampada relativa sia accesa; in caso contrario
il difetto normalmente risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e/o spina,
fusibili, etc.).
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Non sia presente una allarme segnalante l'intervento della sicurezza termica, di
sovra o sottotensione o di corto circuito.

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

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

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

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

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

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

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

/N

Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains cas, la
tension a vide fournie par le poste de soudage peut étre dangereuse.
Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de
procéder au branchement des cables de soudage et aux opérations de
contrdle et de réparation.

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

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

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

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

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

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

En cas d’utilisation d’un systéme de refroidissement liquide, le remplissage
d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage a I'arrét et débranché du
réseau d’alimentation électrique.
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- Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.
- Distance minimale d=20cm (Fig. R).

- Appareils de classe A:

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

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

A RISQUES RESIDUELS

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

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

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

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

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

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

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES

PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF D’ALIMENTATION DU FIL, COMME

PAR EXEMPLE:

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

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

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

- Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE

DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

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

Il est particulierement adapté aux applications en charpenterie légére et en
carrosserie, pour le soudage de tbles 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 controle élevé de I'arc
et de la qualité de soudage.

Le poste de soudage est prédisposé pour I'utilisation de la torche SPOOL GUN,
utilisée pour le soudage de l'aluminium et des aciers quand il existe de longues

distances entre le générateur et la piece a souder.

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

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES
MIG-MAG
- Modalités de fonctionnement :
- manuel ;
- synergique ;
- AB Pulse ;
- AB PoP;
- Root Mig ;
- Affichage sur écran de la vitesse du fil, de la tension et du courant de soudage.
- Sélection du fonctionnement 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Reconnaissance automatique SPOOL GUN et PUSH PULL.
- Reconnaissance automatique G.R.A. groupe de refroidissement a eau. (Seulement
version R.A.).

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

MMA

- Réglage arc force, hot start.

- Dispositif VRD.

- Protection anti-stick.

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

AUTRE

- Programmation de différentes langues.

- Programmation du systeme métrique ou anglo-saxon.

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

- Possibilité de tarer la machine (tension, courant, vitesse du fil).

- Possibilit¢ de mémoriser, rappeler, importer et exporter des programmes
personnalisés.

- Possibilité d’enregistrer des travaux 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).

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

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Torche.

- Cable de retour avec pince de masse.
- Support pour suspendre les torches.

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur pour bouteille d’argon.

- SPOOL GUN.

- Masque auto-obscurcissant.

- Kit de Soudage MIG/MAG.

- Kit de soudage MMA.

- Kit de soudage TIG.

- Torche PUSH PULL.

- Kit carte PUSH PULL.

- Groupe de refroidissement a eau G.R.A. (seulement pour version 270A).

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- Symbole de la structure interne du poste de soudure.

3- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

6- Degré de protection de la structure.

7- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudure (limites
a&mlses "15%).
- Imx courant maximal absorbé par la ligne
: courant d’alimentation efficace

8- rf’é)rmances du circuit de soudage:

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

IOU : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
Ia machme durant le soudage.

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

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

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

9- Numeéro d’immatriculation pour I'identification du poste de soudure (indispensable
en cas de nécessité d’assistance technique, demande pieces de rechange,
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recherche provenance du produit).
10-—=——=-: Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection de
la ligne.
11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au
chapitre 1 “Consignes générales de sécurité pour le soudure a 'arc ”.
Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et des chiffres;
les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudure doivent étre
vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudure.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES:

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

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

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

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

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

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

4.1.1 POSTE DE SOUDAGE (Fig. B)

Sur le co6té antérieur :

1- Tableau de contréle (voir description) ;

2- Attache torche et SPOOL GUN ;

3- Connecteur du cable de commande SPOOL GUN ;

4- Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage ;

5- Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage ;

6- Cable et borne de retour a la masse ;

7- SPOOL GUN (en option) ;

8- Cable et torche de soudage.

9- Connecteur retour (rouge) liquide de refroidissement (Seulement version R.A.).

10- Conr)]ecteur refoulement (bleu) liquide de refroidissement (Seulement version
R.A.).

11- Bouchon du réservoir de liquide (Seulement version R.A.).

Sur le co6té postérieur :

12- Interrupteur général ON / OFF ;

13- Cable d’alimentation ;

14- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche ;
15- Fusible de protection du G.R.A.

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

1- Ecran TFT.

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

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

4- Touche multifonction :

- [g] raccés au menu principal ;

- . :activation / exclusion du paramétre a visualiser sur la page-écran de

soudage ;
5- Poignée multifonction :

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

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

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

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

- :retour au menu supérieur.

- @E :Valider les valeurs choisies.

7- Port USB.
5. INSTALLATION

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

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

EXECUTES

PREPARATION (Fig. D)
Déballer le poste de soudage, exécuter le montage des piéces détachées, contenues
dans 'emballage.

Assemblage du céable de retour-pince Fig. E
Assemblage du cable de soudage-pince porte-électrode FIG. F

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

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

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

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

A ATTENTION ! Placer Pappareil 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 = 0.28 ohm.

- Le poste de soudage répond aux exigences de la norme IEC/EN 61000-3-12.

5.2.1 Fiche et prise

Brancher une fiche normalisée (3P + P.E) de portée adéquate au cable d’alimentation,
et installer une prise de réseau munie de fusibles ou d’un interrupteur automatique. La
borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne
d’alimentation.

Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées, exprimées en ampéres, des
fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué
par le poste de soudage et de la tension nominale d’alimentation.

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

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
5.3.1 Recommandations

A ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS SUIVANTS,

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

RESEAU D’ALIMENTATION.

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

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

En outre :

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

- Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

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

5.3.2 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MIG-MAG

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

- Bouteille de gaz chargeable sur le plan d’appui du chariot : max. 30 kg.

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

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

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

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

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

5.3.2.3 Torche (Fig. B)
Introduire la torche (B-8) dans le connecteur qui lui est dédié (B-2) et serrer a fond
manuellement la bague de blocage. La prédisposer au premier chargement du fil, en
démontant la buse et le petit tube de contact, pour en faciliter la sortie.
Brancher les tuyaux externes de refroidissement a leur embout en faisant attention a
ce qui est spécifié ci-aprés :

: REFOULEMENT LIQUIDE (Froid — embout bleu)

_@ : RETOUR LIQUIDE (Chaud — embout rouge)

5.3.2.4 Spool gun (Fig. B)

Introduire le spool gun (B-6) dans le connecteur qui lui est dédié (B-2) et serrer a
fond manuellement la bague de blocage. Insérer en outre le connecteur du cable de
commande dans la prise prévue a cet effet (B-5). Le poste de soudage reconnait le
spool gun de fagon automatique.

5.3.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE TIG

5.3.3.1 Branchement a la bouteille de gaz

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

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

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

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

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

5.3.3.2 Branchement du céable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur lequel il est
posé, le plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a la
borne portant le symbole (+) (Fig. B-7).
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5.3.3.3 Torche
- Insérer le cable porte-courant dans la borne a branchement rapide prévue a cet effet
(-) (Fig. B-8). Brancher le tube de gaz de la torche a la bouteille.

5.3.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doit étre branchée au pdle positif (+) du
générateur ; exceptionnellement au pdle 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 qui sert a serrer la partie découverte de
I'électrode. Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+) (Fig. B-7).

5.3.4.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur lequel il est
posé, le plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a la
borne portant le symbole (-) (Fig. B-8)

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

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

VERIFIER QUE LES ROULEAUX DEVIDOIRS, LA GAINE DU DISPOSITIF
DE GUIDAGE DU FIL ET LE PETIT TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE
CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET A LA NATURE DU FIL QUE L'ON ENTEND
UTILISER, ET QU’ILS SONT MONTES CORRECTEMENT. DURANT LES PHASES
DE FILETAGE DU FIL, NE PAS METTRE DE GANTS DE PROTECTION.

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

Dévisser la bague de blocage de la bobine.

Placer la bobine de fil sur son support ; s’assurer que la cheville d’entrainement du
support de la bobine est correctement logée dans le trou prévu (1a).

Visser la bague de blocage de la bobine, en interposant le cas échéant I'entretoise
adaptée (1a).

Libérer le / les contre-rouleau / x de pression et le / les éloigner du / des rouleau / x
inférieur / s (2a) ;

Vérifier que le / les rouleau / x d’entrainement est / sont adapté / s au fil utilisé (2b).
Libérer I'extrémité du fil, en couper le bout déformé de fagon nette et sans bavure
; tourner la bobine dans le sens contraire des aiguilles d’'une montre et enfiler
I'extrémité du fil dans le dispositif de guidage du fil d’entrée en le poussant sur 50-
100 mm dans le dispositif de guidage du fil du raccordement de la torche (2c).
Repositionner le / les contre-rouleau / x en régulant la pression a une valeur
intermédiaire, vérifier que le fil est correctement placé dans la cavité du /des rouleau
/ x inférieur / s (3).

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

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

A ATTENTION ! Durant ces opérations, le fil est sous tension électrique
et est soumis a une force mécanique ; il peut donc causer, si I’on n’adopte
pas les précautions voulues, des dangers de choc électrique, de blessures et
amorcer des arcs électriques :

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

- Ne pas approcher la torche de la bouteille.

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

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

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

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

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

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

5.5.1 Gaine a spirale pour fils en acier

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

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

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

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

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

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

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

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

5.5.2 Gaine en matiére synthétique pour fils en aluminium

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

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

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

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

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

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

12-Insérer et bloquer la torche dans le raccord du dévidoir, faire une marque sur la

gaine a 1-2 mm de distance des rouleaux, extraire a nouveau la torche.
13- Couper la gaine, a la mesure prévue, sans en déformer le trou d’entrée.
Remonter la torche dans le raccord du dévidoir et monter la buse de gaz.

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

A ATTENTION ! AVANT DE COMMENCER LES OPERATIONS DE

CHARGEMENT DU FIL, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT

ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION. OU QUE LE SPOOL GUN EST

DEJA DEBRANCHE DU POSTE DE SOUDAGE.

VERIFIER QUE LES ROULEAUX DEVIDOIRS, LA GAINE DU DISPOSITIF

DE GUIDAGE DU FIL ET LE PETIT TUBE DE CONTACT DU SPOOL GUN

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

UTILISER ET QU’ILS SONT MONTES CORRECTEMENT. DURANT LES PHASES

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

- Enlever le couvercle en dévissant les vis prévues a cet effet (1).

- Placer la bobine du fil sur le support bobine.

- Libérer le contre-rouleau de pression et I'éloigner du rouleau inférieur (2).

Libérer I'extrémité du fil, en couper le bout déformé d’une coupure nette et sans

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

I'extrémité du fil dans le dispositif de guidage d’entrée en le poussant sur 50-100 mm

a l'intérieur de la lance (2).

- Repositionner le contre-rouleau en en régulant la pression a une valeur intermédiaire

et vérifier que le fil est correctement placé dans la cavité du rouleau inférieur (3).

Freiner [égerement le support bobine en tournant la vis de réglage prévue a cet effet.

- Avec le SPOOL GUN branché, insérer la fiche du poste de soudage dans la prise
d’alimentation, allumer le poste de soudage, appuyer sur le bouton du spool gun et
attendre que I'extrémité du fil en parcourant toute la gaine de guidage du fil sorte sur
100-150mm par la partie antérieure de la torche. Relacher le bouton de la torche.

6. SOUDAGE MIG-MAG : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SHORT ARC (ARC COURT)

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

Aciers au carbone et faiblement alliés

- Diamétre des fils utilisables : 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm seulement version 270A)
- Gagz utilisable : CO, ou mélanges Ar/CO,,
Aciers inoxydables

- Diamétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi/CuAl

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

0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm seulement version 270A)
mélanges Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

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

6.2 MODALITE DE TRANSFERT AB PULSE (ARC PULSE)

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

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

Aluminium :

- Diamétre des fils utilisables : 0.8-1.0 mm (1.2 mm seulement version 270A)

- Gamme de courant de soudage : 30 + 200A
- Gamme de tension de soudage : 16-27V
- Gaz utilisable : Ar 99.9%

CuSi/CuAl :

- Diamétre des fils utilisables : 0.8 mm (1.0 mm seulement version 270A)

- Gamme de courant de soudage : 40+200A
- Gamme de tension de soudage : 17-25V
- Gaz utilisable : Ar 99.9%
Aciers inoxydables (seulement version 270A) :

- Diamétre des fils utilisables : 0.8-0.9-1.0 mm
- Gamme de courant de soudage : 40+250A
- Gamme de tension de soudage : 15-25V

- Gaz utilisable : mélange Ar/O, ou Ar/CO, 1-2%
Typiquement le petit tube de contact doit étre a I'intérieur de la buse de 5-10 mm, plus
la tension d’arc est élevée plus le tube est a l'intérieur ; la longueur libre du fil (stick-
out) sera normalement comprise entre 10 et 12 mm.

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

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

6.3 MODALITE DE TRANSFERT A ARC FROID (ROOT MIG)

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

7. MODALITE DE FONCTIONNEMENT MIG-MAG

7.1 Fonctionnement en modalité manuelle

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

L'utilisateur peut personnaliser les paramétres de soudage suivants (Fig. L-2) :
@) : tension de soudage ;
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: vitesse d’alimentation du fil ;

)

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

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

T

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

BACK soudage ;

'
=
2
=
2

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

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

7.1.1 Programmation des paramétres avec spool gun

En modalité manuelle, la vitesse d’alimentation du fil et la tension de soudage sont
réglées séparément. La poignée présente sur le spool gun (Fig. I-5) régle la vitesse du
fil, tandis que la tension de soudage est régulée a travers I'écran.

7.2 Fonctionnement en modalité synergique.

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

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

L'utilisateur peut en outre personnaliser les parametres de soudage suivants (Fig.

- B
|

: Correction d’arc par rapport a la tension pré-programmée.

: vitesse d’alimentation du fil.

: épaisseur du matériau.

: Courant de soudage.

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

IBERAG

: Correction Burn-back. Il permet de corriger le temps de bralage du fil a
I'arrét du soudage par rapport au temps préprogrammé.

=
4
3
2

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

.
=
=k
E)
R
©»3

-
i}

- : Décroissance du courant de soudage (SLOPE DOWN). Il permet la
réduction progressive du courant quand on relache le bouton de la torche.

>

Note : les paramétres courant de soudage, vitesse d’alimentation du fil, épaisseur du
matériau sont en rapport entre eux selon une courbe synergique.

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

7.2.1. Modalité ATC (Advanced Thermal Control)
Elle s’active automatiquement quand I'épaisseur programmée est inférieure ou égale
a1.5mm.

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

7.2.2 Utilisation du spool gun

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

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

7.3 Fonctionnement en modalité AB Pulse

Programmation modalité pulse (Fig. L-6).

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

Deux autres paramétres sont disponibles par rapport a la modalité synergique :

- : Courant initial.

y’\_

- t B Durée du courant initial. En programmant le paramétre a zéro, le courant
b initial est désactivé.

7.4 Fonctionnement en modalité AB PoP (PULSE on PULSE)
Programmation en modalité pulse (Fig. L-7).
La modalité PoP permet d’exécuter un soudage pulsé avec 2 niveaux de courant (I, et

I,) et de durée respectivement T2 et T1.
Les variables suivantes sont disponibles par rapport a la modalité PULSE :

- : Courant de soudage secondaire ;

[WE) : Correction d’arc secondaire par rapport a la tension préprogrammee ;

P S

[) : vitesse d’alimentation du fil secondaire ;

a
=
@h

épaisseur du matériau secondaire ;

. . durée du courant |, ;
7.5 Fonctionnement en modalité ROOT MIG
Programmation en modalit¢ ROOT MIG (Fig. L-8).

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

durée du courant |, .

8. CONTROLE DU BOUTON DE LA TORCHE

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

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

Modalité 2T

B
1

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

Modalité 4T

H

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

Modalité 4T Bi-Level

k2l
Bi-Level

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

Modalité soudage par points

SPOT

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

9. SOUDAGE AVEC G.R.A. (seulement pour version de 270A).
Le poste de soudage reconnait de fagon automatique la présence du G.R.A. Sur
I'écran apparait le symbole @ A la premiére pression du bouton torche, le G.R.A.

s’active. Il est possible de désactiver le fonctionnement du G.R.A. suivant les
instructions reportées dans le chap. 12. Dans ce cas, le symbole Wﬂ apparait sur

I'écran.

10. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

10.1 PRINCIPES GENERAUX

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

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

@ Electrode (mm) : Courant de soudage (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 170

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

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

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

- En gardant son masque DEVANT LE VISAGE, gratter la pointe de I'électrode sur

le morceau & souder en exécutant un mouvement comme si on devait allumer une

allumette ; c’est la méthode la plus correcte pour amorcer I'arc.

ATTENTION : NE PAS TAPOTER I’électrode sur le morceau ; on risquerait

d’en endommager I’enrobage ce qui rendrait I'amorcage de I'arc difficile.

Dés que I'arc est amorcé, essayer de maintenir une distance du morceau équivalente

au diameétre de I'électrode utilisée et maintenir cette distance la plus constante

possible durant I'exécution du soudage ; rappeler que l'inclinaison de I'électrode
dans le sens de 'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés.

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

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

12

: Courant de soudage mesuré en Ampére.

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

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

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

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

tension de soudage et le diamétre de I'électrode conseillé).

11. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE

11.1 PRINCIPES GENERAUX

Le soudage TIG DC est adapté a tous les aciers au carbone faiblement alliés et
fortement alliés et aux métaux lourds cuivre, nickel, titane et leurs alliages (FIG. N).
Pour le soudage en TIG DC avec électrode au pble (-) 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 au ressort, voir FIG. O, en prenant
soin que la pointe soit parfaitement concentrique pour éviter des déviations de I'arc. Il
est important d’effectuer le meulage dans le sens de la longueur de I'électrode. Cette
opération devra étre répétée régulierement en fonction de I'emploi et de I'usure de
I'électrode ou quand celle-ci a été accidentellement contaminée, oxydée ou employée
de facon non correcte. Il est indispensable, pour un bon soudage, d’employer le
diametre exact d’électrode avec le courant exact, voir tableau (TAB. 5). La saillance
normale de I'électrode par rapport a la buse céramique est de 2-3 mm et peut atteindre
8 mm pour des soudages en angle.

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

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

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

11.2 PROCEDE (AMORGAGE LIFT)

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

Vérifier le flux correct du gaz.

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

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

Soulever immédiatement I'électrode de 2-3 mm pour obtenir 'amorgage de I'arc.

Le poste de soudage envoie initialement un courant réduit. Apres quelques instants,
il enverra le courant de soudage programmé.

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

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

12. SIGNALISATIONS D’ALARME (TAB. 6)

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

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

Alarme protection thermique

Alarme sur / sous tension

Alarme tension auxiliaire

Alarme surintensité en soudage

Alarme court-circuit dans la torche

Alarme off-line

Alarme line-error

Alarme du groupe de refroidissement

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

13. MENU PROGRAMMATIONS (Fig. L-13)

13.1 MENU MODES (Fig. L-14)

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

: tous les parametres sont affichés selon la description ci-dessus.

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

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

PoP.

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

- . langue.

. heure et date.

unités de mesure métriques ou anglo-saxonnes.

13.2.1 BLOCAGE DE FONCTIONS

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

niveaux différents de blocage de fonctions :
- : aucune protection ; il est possible de naviguer, de programmer et de
modifier tous les parametres de soudage.

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

: protection maximale ; il n’est possible de modifier aucun parametre.
13.3 MENU SERVICES (Fig. L-16)
Il permet d’obtenir des informations sur I'état du poste de soudage.

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

de soudage.
-

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

clé USB.
=
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13.3.3 MENU RAPPORTS .

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

. jours (DDDD), heures (HH), minutes (mm) de travail du poste de
soudage.

. liste des alarmes.

: |l permet de reprogrammer le poste de soudage aux conditions initiales.

. Versions de logiciels installées.

13.3.4 TARAGE

Apres avoir sélectionné l'icone service BEEIEE, on appuie en méme temps sur les

boutons avancement du fil (C-2) et évacuation du gaz (C-3) et successivement, on

confirme en appuyant sur la poignée multifonction (C-5). La page-écran qui apparait

contient l'icéne qui, si elle est sélectionnée, permet de tarer le poste de
CALIBRATION

soudage de facgon a le rendre conforme a la Iégislation EN50504.

13.4 MENU AQUA

Il permet d’activer @ / désactiver rg le fonctionnement du G.R.A.

13.5 MENU JOBS (Fig. L-18)
Il permet de :

- S

. enregistrer un travail dans la mémoire interne du poste de soudage.
: télécharger un travail précédemment enregistré.

. effacer un travail précédemment enregistré.

: importer des travaux d’un périphérique USB.

. exporter des travaux sur un périphérique USB.

: enregistrer les parametres de soudage dans le périphérique USB.

14. ENTRETIEN

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

14.1 ENTRETIEN DE ROUTINE N i
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PAR L’'OPERATEUR.

14.1.1 TORCHE

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

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

- Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec le
diametre de I'électrode choisie pour éviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion du
gaz risquant d’entrainer des dysfonctionnements.

- Avant toute utilisation, controler I'état d’usure et le montage des parties terminales
de la torche : buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

-23-



14.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

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

14.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

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

A' ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER
DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES
PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A L’INTERIEUR DE CE
DERNIER.

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

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

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

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

et du niveau d’empoussiérement des lieux, I'intérieur de la machine et retirer la

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

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

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

Contrdler également que les connexions électriques sont correctement serrées et

vérifier I'état de I'isolement des céblages.

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

vis de fixation.

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

- Aprés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les
cablages comme ils étaient a I'origine en faisant attention que ces derniers n’entrent
pas en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre
des températures élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils I'étaient a
I'origine en faisant attention de bien séparer les branchements du transformateur
primaire en haute tension et les branchements des transformateurs secondaires en
basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

15. RECHERCHE DES PANNES (TAB. 6)

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

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

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

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

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

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

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

- Que le gaz de protection utilisé soit correct et dans la juste quantité.
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15. BUSQUEDA DE DANOS (TAB. 6)

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADORA DE ARCO MIG-MAG Y
FLUX, TIG, MMA, PREVISTAS PARA USO PROFESIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “Soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

/N

Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tension sin carga
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias.
La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacién y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desenchufada
de la red de alimentacion.

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

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

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacion
con conductor de neutro conectado a tierra.

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

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

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.
En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido las operaciones de
llenado deben efectuarse con la soldadora apagada y desconectada de la red
de alimentacion.

/\
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- Aparato de clase A:

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

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

- En espacios cerrados;

- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable
experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas
para efectuar las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen
en 7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco.
Parte 9: Instalacion y uso”.

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

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

- DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo,
excepto si se usan plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente

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

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

doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto realice la medicién instrumental

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

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

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

La utilizacion de la soldadura debe limitarse solo al operador.

El operador debe desconectar de la maquina el cable con la pinza

portaelectrodo una vez terminada la soldadura MMA.

Debe prohibirse el paso a terceras personas en el area alrededor de la

soldadora. Esta no debe dejarse desprotegida.

- Las antorchas que no se usan deben guardarse en su alojamiento.

A RIESGOS RESTANTES

- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una capacidad
adecuada parala masa; en caso contrario, (por ejemplo, pavimentos inclinados
o no igualados) existe el peligro de vuelco.

USO IMPROPIO: Es peligrosa la utilizacién de la soldadora para cualquier
elaboracion diferente de la prevista (Ej. descongelacién de tuberias de la red
hidrica).

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

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

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

74N

Las protecciones y las partes moviles del envoltorio de la soldadora y del
alimentador de hilo deben estar en la posicion correcta antes de conectar la
soldadora a la red de alimentacion.

JATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del

alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacion de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y DESCONECTADA DE

LA RED DE ALIMENTACION

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

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

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

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

La soldadora se ha preparado para el uso de la antorcha SPOOL GUN utilizada para
la soldadura del aluminio y de los aceros, cuando existan distancias largas entre el
generador y la pieza que hay que soldar.

La soldadora también se ha preparado para la soldadura TIG en corriente continua
(CC), con cebado del arco por contacto (modalidad LIFT ARC) de todos los aceros
(de carbono, de baja aleacion y de alta aleacién) y de los materiales pesados (cobre,
niquel, titanio y sus aleaciones) con gas de proteccién Ar puro (99.9%) o bien, para
usos especiales, con mezclas de Argén/Helio. Se ha preparado también para la

soldadura de electrodo MMA en corriente continua (CC) de electrodos revestidos
(rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES
MIG-MAG
- Modalidad de funcionamiento:
- manual;
- sinérgico;
- AB Pulse;
- AB PoP;
- Root Mig;
- Visualizacion en el display de velocidad del hilo, tensién y corriente de soldadura.
- Seleccién del funcionamiento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Reconocimiento automatico SPOOL GUN y PUSH PULL.
- Reconocimiento automatico de G.R.A. - grupo de enfriamiento por agua. (Solo
version R.A.).

TIG
- Cebado LIFT.
- Visualizacion en display TDT de tension y corriente de soldadura.

MMA

- Regulacién arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Proteccioén anti-stick.

- Visualizacion en display TDT de tensién y corriente de soldadura.

MAS

- Configuracion de distintos idiomas..

- Configuracion del sistema métrico o anglosajon.

- Configuracion de la modalidad de visualizacion (standard o easy).

- Posibilidad de calibrado de la maquina (tension, corriente, velocidad del hilo).
- Posibilidad de memorizar, abrir, importar y exportar programas personalizados.
- Posibilidad de ajustar trabajos de soldadura.

PROTECCIONES

- Proteccion termostatica.

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

- Proteccion contra las tensiones andmalas (tensién de alimentacién demasiado alta
o demasiado baja);

- Proteccioén anti-stick (MMA).

- Proteccion por presion insuficiente del circuito de enfriamiento por agua de la
antorcha (Solo version R.A.).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha.

- Cable de retorno completo con pinza de masa.
- Soporte para colgar las antorchas.

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS

- Adaptador botella Argén.

- SPOOL GUN.

- Mascara de autooscurecimiento.

- Kit soldadura MIG./MAG.

- Kit soldadura MMA.

- Kit soldadura TIG.

- Antorcha PUSH PULL.

- Kit tarjeta PUSH PULL.

- Grupo de enfriamiento por agua G.R.A. (solo para version 270A).

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 fabricacién de las maquinas
para soldadura por arco.

2 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

3 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

4 - Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un
ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de
grandes masas metdlicas).

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

6 - Grado de proteccion del envoltorio:

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

- U, : Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites
admitidos +10%).

= |, ax - Corriente maxima absorbida por la linea.

- I, - Corriente efectiva de alimentacion

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tensién maxima en vacio (circuito de soldadura abierto).

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

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

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

- A/V-ANV : Indica la gama de regulacién de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tension de arco.

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

10-- ===~ : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la
proteccion de la linea.

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

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion 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.
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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)
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)

En el lado anterior:

1- Cuadro de control (véase descripcion);

2- Conexion antorcha y SPOOL GUN;

3- Conector del cable de mando SPOOL GUN;

4- Toma rapida positiva (+) para conectar cable de soldadura;

5- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura;

6- Cable y borne de retorno a masa;

7- SPOOL GUN (opcional);

8- Cable y antorcha de soldadura.

9- Conector de retorno (rojo) de liquido de enfriamiento (Solo versién R.A.).
10- Conector de impulsién (azul) de liquido de enfriamiento (Solo version R.A.).
11- Tapon depésito liquido (Solo version R.A.).

En el lado posterior:

12- Interruptor general ON/OFF;

13- Cable de alimentacion;

14- Conector del tubo para gas de proteccion de antorcha;
15- Fusible de proteccion G.R.A.

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

1- Display TFT.

2- Tecla de avance manual del hilo. Permite hacer avanzar el hilo en la vaina de la
antorcha sin la necesidad de actuar en el pulsador de la antorcha; es de accion
provisional y la velocidad de avance es fija.

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

4- Tecla multifuncion:

- E] :acceso al menu principal;

- . :activacion/desactivacion del parametro que hay que visualizar en la

pagina de soldadura;
5- Empuiadura multifuncion:

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

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

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

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

- - :retorno al menu superior.

- @n :convalidacién de valores elegidos.
7- Puerto USB.

5. INSTALACION

A jATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

PREPARACION (Figura D)
Desembalar la soldadora, realizar el montaje de las partes desconectadas y
contenidas en el embalaje.

Montaje del cable de retorno-pinza Figura E
Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo FIGURA F

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

5.1 UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

A iATENCION! 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 tension y a la frecuencia de red disponibles en el
lugar de instalacion.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacién con
conductor de neutro conectado a tierra.

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

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja
la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan una impedancia menor de Zmax = 0.28 ohmios.

- La soldadora cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

5.2.1 Enchufe y toma de corriente

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

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

A {ATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve
inefectivo el sistema de seguridad previsto por el constructor (clase I) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (por ejemplo choque eléctrico)
y para las cosas (por ejemplo, incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendaciones

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

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

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

Ademas:

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

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metdlicas que no pertenecen a la pieza en elaboracion
para sustituir el cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar
peligroso para la seguridad y producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

5.3.2 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MIG-MAG

5.3.2.1 Conexion a la botella del gas (si se utiliza)

- Botella de gas cargable en el plano de apoyo del carro: maximo 30 kg.

- Atornillar el reductor de presion(*) a la valvula de la botella del gas, interponiendo el
adaptador correspondiente que se suministra como accesorio, cuando se utilice el
gas Argon o la mezcla Argon/CO,,.

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

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula
de la botella.

(*) Accesorio que puede adquirirse por separado si no se entrega con el producto.

5.3.2.2 Conexidn del cable de retorno de la corriente de soldadura
Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que se
apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

5.3.2.3 Antorcha (Fig. B)
Acoplar la antorcha (B-8) en el conector especifico para esta (B-2) ajustando a fondo
manualmente la abrazadera de bloqueo. Prepararla para la primera carga del hilo,
desmontando la boquilla y el tubo de contacto, para facilitar la salida del mismo.
Conectar los tubos exteriores de enfriamiento a los relativos acoples prestando
atencion a las siguientes especificaciones:

: IMPULSION DE LIQUIDO (Frio - acople azul)

@ : RETORNO DE LIQUIDO (Caliente - acople rojo)

5.3.2.4 Spool gun (Figura B)
Empalmar el spool gun (B-6) en el conector correspondiente (B-2) apretando hasta
el fondo manualmente la abrazadera de bloqueo. Ademas introducir el conector
del cable de control en el conector correspondiente (B-5). La soldadora reconoce
automaticamente el spool gun.

5.3.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD TIG

5.3.3.1 Conexioén a la botella del gas

- Atornillar el reductor de presion en la valvula de la botella del gas interponiendo, si
resulta necesario, la reduccion 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) segun los datos indicativos
de uso; véase la tabla (TABLA 5); los ajustes posibles del aporte de gas podran
realizarse durante la soldadura, siempre actuando en la abrazadera del reductor de
presion. Controlar la retencion de tuberias y racores.

A jATENCION! Siempre cerrar la valvula de la botella del gas a la

terminacion del trabajo.

5.3.3.2 Conexidn del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que
se apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable tiene que
conectarse al borne con el simbolo (+) (Fig. B-7).

5.3.3.3 Antorcha
- Introducir el cable portacorriente en el borne rapido correspondiente (-) (Fig. B-8).
Conectar el tubo del gas de la antorcha a la botella.

5.3.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA
La casi totalidad de los electrodos revestidos tiene que conectarse al polo positivo
(+) del generador; excepcionalmente la conexion se hace al polo negativo (-) para los
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electrodos con revestimiento acido.

5.3.4.1 Conexion del cable de soldadura pinza-portaelectrodo
Lleva al terminal un borne especial que sirve para apretar la parte descubierta del
electrodo. Este cable tiene que conectarse al borne con el simbolo (+) (Fig. B-7).

5.3.4.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que
se apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable tiene que
conectarse al borne con el simbolo (-) (Fig. B-8).

5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (FIG. G, G1)

A jATENCION! ANTES DE EMPEZAR LAS OPERACIONES DE CARGA
DEL HILO COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION. .
COMPROBAR QUE LOS RODILLOS ARRASTRAHILO, LA VAINA GUIAHILO Y EL
TUBO DE CONTACTO DE LAANTORCHA CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y ALA
NATURALEZA DEL HILO QUE SE DESEA UTILIZAR Y QUE SE HAYAN MONTADO
CORRECTAMENTE. DURANTE LAS FASES DE INTRODUCCION DEL HILO NO
UTILIZAR LOS GUANTES DE PROTECCION.

- Abrir la puerta del compartimento de la devanadera.

Destornillar la abrazadera bloquea bobina.

- Posicionar la bobina de hilo en la devanadera; comprobar que el piolin de arrastre
de la devanadera se encuentre alojado en el orificio previsto (1a).

Atornillar la abrazadera bloquea bobina, interponiendo, si resulta necesario, el
distanciador oportuno (1a).

Liberar los contrarodillos de presion y alejarlos de los rodillos inferiores (2a);
Comprobar que los rodillos de arrastre sean aptos para el hilo utilizado (2b).
Liberar la extremidad del hilo, troncar su extremidad deformada con un corte neto y
sin rebabas; girar la bobina en el sentido contrario a las agujas del reloj e introducir
la extremidad del hilo en el guiahilo de entrada empujandolo por 50-100mm en el
guiahilo del racor de la antorcha (2c).

- Volver a posicionar el contrarodillo, regulando la presencia a un valor intermedio y
comprobar que el hilo se haya posicionado correctamente en la ranura del rodillo
inferior (3).

Quitar la tobera y el tubo de contacto (4a).

Introducir el enchufe de la soldadora en la toma de corriente de alimentacion,
encender la soldadora, apretar el pulsador de la antorcha o el pulsador de avance
del hilo (Figura C-2) y esperar que la extremidad del hilo, recorriendo toda la vaina
guiahilo salga, por 10-15cm de la parte delantera de la antorcha; soltar el pulsador.

A jATENCION! Durante estas operaciones el hilo se encuentra

alimentado eléctricamente y se somete a fuerza mecanica; por lo tanto puede
causar, si no se adoptan las precauciones oportunas, peligros de choques
eléctricos, heridas y el cebado de arcos eléctricos:

No dirigir la boca de la antorcha contra miembros del cuerpo.

No acercar la antorcha a la botella.

- Volver a montar en la antorcha el tubo de contacto y la tobera (4b).

Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presién de los rodillos y
el frenado de la devanadera (1b) a los valores minimos posibles comprobando que
el hilo no patine en la ranura y que en el momento de la parada del arrastre no se
aflojen las espiras de hilo por inercia excesiva de la bobina.

Cortar la extremidad del hilo que sale de la tobera a 10-15 mm.

Cerrar la puerta del compartimento de la devanadera.

5.5 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIAHILO EN LA ANTORCHA (FIG. H)
Antes de proceder a la sustitucion de la vaina, extender el cable de la antorcha
evitando que forme unas curvas.

5.5.1 Vaina en espiral para hilos de acero

1- Destornillar la tobera y el tubo de contacto de la cabeza de la antorcha.

2- Destornillar la tuerca paravaina del conector central y sacar la vaina existente.

3- Introducir la nueva vaina en el conducto del cable-antorcha y empujarla dulcemente
hasta hacerla salir de la cabeza de la antorcha.

4- \Volver a atornillar la tuerca paravaina manualmente.

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

6- Achaflanar la zona de corte de la vaina y volver a introducirla en el conducto del
cable-antorcha.

7- Luego volver a atornillar la tuerca apretandola con una llave.

- Volver a montar el tubo de contacto y la tobera.

5.5.2 Vaina de material sintético para los hilos de aluminio

Realizar las operaciones 1, 2, 3 como se indica para la vaina de acero (no considerar

las operaciones 4, 5, 6, 7, 8).

9- Volver a atornillar el tubo de contacto para el aluminio, comprobando que entre en
contacto con la vaina.

10- Introducir en la extremidad opuesta de la vaina (lado de union de la antorcha) el
Niplo de latén, la junta térica y, manteniendo la vaina en ligera presion, apretar
la tuerca paravaina. La parte de la vaina en exceso se retirard a la medida
sucesivamente (véase (13)). Sacar del racor de la antorcha del arrastrahilo el tubo
capilar para vainas de acero.

11- NO SE PREVE EL TUBO CAPILAR para vainas de aluminio de diametro 1.6-2.4
mm (color amarillo); la vaina luego se introducira en el racor de la antorcha sin
éste.

Cortar el tubo capilar para vainas de aluminio de diametro 1-1.2 mm (color rojo)
con una medida inferior de 2 mm aproximadamente con respecto a la del tubo de
acero, e introducirlo en la extremidad libre de la vaina.

12- Introducir y bloquear la antorcha en el racor del arrastrahilo, marcar la vaina a 1-2
mm de distancia desde los rodillos, volver a sacar la antorcha.

13- Cortar la vaina a la medida que se ha previsto, sin deformar el orificio de entrada.
Volver a montar la antorcha en el racor del arrastra hilo y montar la tobera del gas.

5.6 CARGA DE LA BOBINA DE HILO EN EL SPOOL GUN (Figura )

A jATENCION! ANTES DE EMPEZAR LAS OPERACIONES DE CARGA
DEL HILO COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION. O BIEN QUE EL SPOOL GAN
SE HAYA DESCONECTADO DE LA SOLDADORA.

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS ARRASTRAHILO, LA VAINA GUIAHILO Y EL

TUBO DE CONTACTO DEL SPOOL GUN CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y ALA

NATURALEZA DEL HILO QUE SE DESEA UTILIZAR Y QUE SE HAYAN MONTADO

CORRECTAMENTE. DURANTE LAS FASES DE INTRODUCCION DEL HILO NO

UTILIZAR LOS GUANTES DE PROTECCION.

- Quitar la tapa destornillando el tornillo correspondiente (1).

- Posicionar la bobina del hilo en la devanadera.

- Liberar el contrarodillo de presion y alejarlo del rodillo inferior (2).

- Liberar la extremidad del hilo, troncar la extremidad deformada con un corte neto y
sin rebabas; girar la bobina en el sentido contrario a las agujas del reloj e introducir
el cabo del hilo en el guiahilo de entrada, empujandolo por 50-100 mm en el interior
de la lanza (2).

- Volver a posicionar el contrarodillo, regulando la presencia a un valor intermedio y
comprobar que el hilo se haya posicionado correctamente en la ranura del rodillo
inferior (3).

- Frenar ligeramente la devanadera interviniendo en el tornillo de regulacion
correspondiente.

- Con el SPOOL GUN conectado introducir el enchufe de la soldadora en la toma
de corriente de alimentacién, encender la soldadora y apretar el pulsador del spool
gun y esperar que el cabo del hilo, recorriendo toda la vaina guiahilo, sobresalga
por 100-150 mm desde la parte delantera de la antorcha; soltar el pulsador de la
antorcha

6. SOLDADURA MIG-MAG: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusién del hilo y la separacion de la gota se realiza por cortocircuitos sucesivos de
la punta del hilo en el bafio de fusion (hasta 200 veces por segundo). La longitud libre
del hilo (stick-out) normalmente esta entre 5y 12 mm.

Acero al carbono y de baja aleacion

- Didametro de los hilos utilizables:  0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm solo versién 270A)
- Gas utilizable: CO, o mezclas Ar/CO,
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

0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm solo versién 270A)
mezclas Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

GAS DE PROTECCION
El caudal del gas de proteccion debe ser de 8-14 I/min.

6.2 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA AB PULSE (ARCO A IMPULSOS)

Es una transferencia “controlada” situada en la zona de funcionalidad “spray-
arc” (spray-arc modificado) y por lo tanto posee ventajas de velocidad de fusion y
ausencia de proyecciones ampliandose a valores de corriente notablemente bajos,
que satisfagan también muchas aplicaciones tipicas del “short-arc”.

A cada impulso de corriente corresponde a la separacion de una sola gota del hilo
electrodo; el fenébmeno se realiza con una frecuencia proporcional a la velocidad de
avance del hilo con aleaciones de variacion relacionada con el tipo y el diametro del
hilo mismo (valores tipicos de frecuencia: 20-300 Hz).

Aluminio:

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8-1.0 mm (1.2 mm solo versién 270A)

- Gama de corriente de soldadura; 30+200A
- Gama de tension de soldadura: 16-27V
- Gas utilizable: Ar 99.9%

CuSi/CuAl:

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8 mm (1.0 mm solo versién 270A)

- Gama de corriente de soldadura: 40+200A
- Gama de tension de soldadura: 17-25V
- Gas utilizable: Ar 99.9%
Aceros inoxidables (solo version 270A):

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8-0.9-1.0 mm
- Gama de corriente de soldadura; 40+250A
- Gama de tension de soldadura: 15-25V

- Gas utilizable: mezcla Ar/O, o Ar/CO, 1-2%
Normalmente el tubo de contacto tiene que encontrarse en el interior de la tobera de
5-10mm; tanto mas cuanto mas es elevada la tensién de arco; la longitud libre del hilo
(stick-out) se incluird normalmente entre 10 y 12 mm.

Aplicacion: soldadura en “posicion” en espesores mediano-bajos y en materiales
térmicamente susceptibles especialmente aptos para soldaduras sobre aleaciones
ligeras (aluminio y sus aleaciones), incluso con espesores inferiores a 3 mm.

GAS DE PROTECCION
El caudal del gas de proteccion tiene que ser de 12-20 I/min.

6.3 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA CON ARCO FRIO (ROOT MIG)

ROOT MIG es un tipo especial de soldadura MIG Short Arc estudiada para mantener
el bafio de fusion incluso mas frio que el mismo Short Arc. Gracias al aporte térmico
muy bajo, se puede depositar material de soldadura deformando solo una minima
parte de la superficie de la pieza que se debe elaborar. Por lo tanto, ROOT MIG es
ideal para el llenado manual de hendiduras y grietas. Ademas, la operacion de llenado,
respecto a la soldadura TIG, no necesita material de aporte y se realiza de manera
mas facil y rapida. Los programas ROOT MIG estan dedicados a la elaboracion de
aceros al carbono y bajo-aleados.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO MIG-MAG

7.1 Funcionamiento en modalidad manual

Configuracién de la modalidad manual (Fig L-1)

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

- : tension de soldadura;

: velocidad de alimentacion del hilo;

ol 5 : Post-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccion a partir
I de la parada de la soldadura.

: Reactancia electronica. Un valor mas alto determina un bafio de soldadura
mas caliente;
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: Burn-back. Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la
parada de la soldadura;

: BURN

BACK

- start
g

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

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

7.1.1 Configuracién de los parametros con el spool gun

En la modalidad manual, la velocidad de alimentaciéon del hilo y la tensiéon de
soldadura se regulan por separado. La empufiadura que esta presente en el spool
gun (Fig. 1-5) regula la velocidad del hilo, mientras que la tensién de soldadura se
regula a través del display.

7.2 Funcionamiento en modalidad sinérgica

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

Apretando durante por lo menos 3 segundos la empufiadura C-5 se tiene acceso al
menu de configuracion de los parametros como material, diametro, hilo, gas. (Fig.
L-4). La soldadora se configura automaticamente en las condiciones éptimas de
funcionamiento que se establecen en las distintas curvas que se han memorizado.
El usuario solamente tendra que seleccionar el espesor del material para empezar
a soldar.

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

BORBE

: Correccion de arco con respecto a la tension preconfigurada.

: velocidad de alimentacion del hilo.

: espesor del material.

: Corriente de soldadura.

: Correccion de la reactancia electrénica respecto al valor preconfigurado.

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

'
1
g2
85
22

. Post-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccion a partir
de la parada de la soldadura.

.
=
=5
=
£2
@

-
5y

: Rampa de bajada de la corriente de soldadura (SLOPE DOWN). Permite
la reduccion gradual de la corriente en el momento en que se suelta el
pulsador de la antorcha.

7

Nota: los parametros de corriente de soldadura, velocidad de alimentacion del hilo, el
espesor del material se relacionan entre ellos segun una curva sinérgica.

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

7.2.1 Modalidad ATC (Advanced Thermal Control) &zz2m
Se activa automaticamente cuando el espesor que se configura es menor o igual a
1,5mm.

Descripcion: el control especial instantaneo del arco de soldadura y la rapidez elevada
de correccion de los parametros minimizan los picos de corriente caracteristicos de
la modalidad de transferencia Short Arc, con la ventaja de un aporte térmico reducido
en la pieza que hay que soldar. El resultado es de una parte la menor deformacion
del material, de la otra una transferencia fluida y precisa del material de aporte con la
creacion de un cordon de soldadura facilmente moldeable.

Ventajas:

- soldaduras en espesores sutiles con gran facilidad;

- menor deformacion del material;

- arco estable incluso con corrientes bajas;

- soldadura por puntos rapida y precisa;

- union facilitada de chapas distanciadas entre ellas.

7.2.2 Uso del spool gun

Todas las modalidades de configuracién (material, diametro del hilo, tipo de gas) se
realizan como se ha descrito antes.

La empuiadura que esta presente en el spool gun (Fig. I-5) regula la velocidad del
hilo (y al mismo tiempo la corriente de soldadura y el espesor). El usuario solamente
tendra que corregir la tensién del arco a través del display (si resulta necesario).

7.3 Funcionamiento de la modalidad AB Pulse

Configuracién de la modalidad a impulsos (Fig. L-6).

Apretando durante por lo menos 3 segundos la empufiadura C-5 se tiene acceso
al menu de configuracion de los parametros como material, diametro del hilo, tipo
de gas. (Fig. L-4). La soldadora se configura automaticamente en las condiciones
6ptimas de funcionamiento que se establecen en las distintas curvas que se han
memorizado. El usuario solamente tendra que seleccionar el espesor del material
para empezar a soldar.

Con respecto a la modalidad sinérgica estan disponibles dos parametros mas:

- : Corriente inicial.

y’\.

- @t : Duracion de la corriente inicial. Configurando a cero el parametro se
Tstart desactiva la corriente inicial.

7.4 Funcionamiento en modalidad AB PoP (PULSE on PULSE)

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

La modalidad PoP permite realizar una soldadura a impulsos con 2 niveles de
corriente (I, e 1,) y de duracion, respectivamente T2y T1.

Con respecto a la modalidad PULSE estan disponibles las variables siguientes:

- . corriente de soldadura secundaria;

correccion del arco secundaria con respecto a la tensién preconfigurada;

- L1 :
A
- . duracién de la corriente |, .

7.5 Funcionamiento de la modalidad ROOT MIG

Configuracién de modalidad ROOT MIG (Fig. L-8).

Los parametros disponibles son los mismos que en la modalidad sinérgica (véase
7.2).

velocidad de alimentacion del hilo secundaria;
espesor del material secundario;

duracion de la corriente 1, ;

8. CONTROL DEL PULSADOR ANTORCHA

8.1 Configuracion de la modalidad de control del pulsador antorcha (Fig. L-9)
Para acceder al menu de regulacién de los parametros apretar la empufiadura (Fig.
B-5) durante por lo menos 3 segundos.

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

Modalidad 2T

i

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

Modalidad 4T

H

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

Modalidad 4T Bi-Level

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

Modalidad soldadura por puntos

SPO

Permite la ejecucion de soldaduras por puntos MIG/MAG con control de la duracion
de la soldadura.

—

9. SOLDADURA CON G.R.A. (solo para versién de 270A).
La soldadora reconoce en modo automatico la presencia del G.R.A. En el display
aparece el simbolo @ Cuando se pulsa por primera vez el pulsador de antorcha,

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

Ao
e

10. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

10.1 PRINCIPIOS GENERALES

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

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

@ Electrodo (mm) S:orriente de soldadura (A?
Min. Max.

1.6 25 50

2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 170

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

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

ATENCION:

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

10.2 PROCEDIMIENTO

- Manteniendo la mascara FRENTE A LA CARA, hacer rozar la punta del electrodo en
la pieza que hay que soldar, realizando un movimiento parecido al que se hace para
encender una cerilla; éste es el método mas correcto para cebar el arco.
ATENCION: NO GOLPETEAR la pieza con el electrodo; se correria el riesgo de
danar el revestimiento, dificultando el cebado del arco.

- Inmediatamente después del cebado del arco, intentar mantener una distancia de
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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
inclinacién del electrodo en el sentido del avance tendra que ser de unos 20-30
grados.

- A la terminacion del cordon de soldadura, llevar la extremidad del electrodo
ligeramente atras con respecto a la direccion de avance, arriba del crater para
realizar el llenado, luego levantar rapidamente el electrodo del bafio de fusion para
obtener el apagado del arco (aspectos del cordén de soldadura - FIGURA M).

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

- 12 : Corriente de soldadura medida en Amperios.

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

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

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

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

(corriente, tension de soldadura y didmetro del electrodo aconsejado).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

11.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldadura TIG DC es apta para todos los aceros de carbono bajo-aleados y alto-
aleados y a los metales pesados cobre, niquel, titanio y sus aleaciones (FIG. N).
Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se utiliza un
electrodo con el 2% de Cerio (banda de color gris). Es necesario sacar una punta en
el electrodo de tungsteno longitudinalmente a la muela, véase la FIG. O, prestando
atencion a que la punta sea perfectamente concéntrica, para evitar desviaciones del
arco. Es importante realizar el amuelado en el sentido de la longitud del electrodo.
Esta operacion tendra que repetirse periédicamente en funcion del uso y del desgaste
del electrodo o bien cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente, oxidado
o bien utilizado no correctamente. Para una buena soldadura es imprescindible utilizar
el diametro exacto del electrodo con la corriente exacta; véase la tabla (TABLA 5). La
saliente normal del electrodo desde la tobera de ceramica es igual a 2 - 3 mm y puede
llegar a 8 mm para las soldaduras angulares.

La soldadura se obtiene por fusion de los margenes de la junta. Para espesores sutiles
oportunamente preparados (de hasta 1 mm aproximadamente) no es necesario el
material de aporte (FIG. P).

Para espesores superiores son necesarias varillas de la misma composicion del
material de base y de diametro adecuado, con la preparacion adecuada de los
margenes (FIG. Q).

Es oportuno, para un buen resultado de la soldadura, que las piezas se limpien
cuidadosamente y estén libres de 6xido, aceites, grasas, disolventes, etc.

11.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)

- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empufiadura
B-5; adaptar la corriente durante la soldadura al aporte térmico necesario real.
Controlar el flujo correcto del gas.

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

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

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

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

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

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

12. SENALES DE ALARMA (TABLA 6)

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

Mensajes de alarma que pueden visualizarse en el display:

DESCRIPCION:
Alarma proteccion térmica
Alarma sobre/subtension
Alarma tensién auxiliar
Alarma sobrecorriente en soldadura
Alarma cortocircuito en antorcha
Alarma fuera de linea
Alarma linea-error
Alarma del grupo de enfriamiento

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

13. MENU 'CONFIGURACIONES (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

Perm|te elegir la modalidad MIG-MAG entre las visualizaciones:

: todos los parametros se visualizan como se ha descrito anteriormente.

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

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

PoP.

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

: idioma.

. horay fecha.

M) - unidades de medida métricas o anglosajonas.

13.2.1 BLOQUEO DE FUNCIONES

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

diferentes de blogueo de funciones:
- : ninguna proteccion; se pueden navegar, configurar y modificar todos los
parametros de soldadura.

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

los parametros
: proteccion maxima; no se puede modificar ningin parametro.
13.3 MENU SERVICIO (Fig. L-16)

Permite obtener informacién sobre el estado de la soldadora.

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

soldadora.
‘
-

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

- G)RESEY
Bl ) ReLense

13.3.3 MENU DE INFORME

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

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

: lista de alarmas.

. permite volver a configurar la soldadora con las condiciones iniciales.

. versiones de software instaladas.

13.3.4 CALIBRADO =)

Una vez seleccionado el icono de servicio , se deben apretar al mismo tiempo

los pulsadores de avance de hilo (C-2) y de purga de gas (C-3) y a continuacién se

debe confirmar apretando la empufiadura multifuncion (C-5). La pantalla que aparece

contiene el icono que si se selecciona permite calibrar la soldadora de
CALIBRATION

manera que sea conforme con la normativa EN50504.
13.4 MENU AQUA

Permite activar @ / desactivar Wﬂ

13.5 MENU JOBS (Fig. L-18)

el funcionamiento del G.R.A.

Permite:

- I . guardar un trabajo en la memoria interior de la soldadora.
SAVE

- =K : cargar un trabajo anteriormente guardado.

- : borrar un trabajo anteriormente guardado.

: importar trabajos desde un dispositivo USB.
: exportar trabajos a un dispositivo USB.

'
EXPORT

- . registrar los parametros de soldadura en el dispositivo USB.
REC

MANTENIMIENTO

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

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

14.1.1 SOPLETE

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

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

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

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

- Controlar, antes de cada utilizacion, el estado de desgaste y que el montaje de las
partes terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del
electrodo, difusor de gas.
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14.1.2 Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos del
alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo metélico que se deposita en la
zona de remolque (rodillos y alimentador de hilo de entrada y salida).

14.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS
IEC/EN 60974-4.

A JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA

Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE

APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora

pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo

con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en

movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funciéon de la

utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y

quitar el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un

chorro de aire comprimido seco (max. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario

limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

- Aprovechar la ocasiéon para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

- Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando
a fondo los tornillos de fijacion.

- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacién, restablecer las

conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando 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.

15. BUSQUEDA DE DANOS (TAB. 6)

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO
DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general en "ON”, se enciende la lampara correspondiente; en
caso contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacién (cables,
toma y/o clavija, fusibles, etc.).

No esté presente una alarma de sefalizaciéon de la intervencién de la seguridad
térmica, de sobre o subtension o de cortocircuito.

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

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

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

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

- El gas de proteccién usado sea correcto y en la justa cantidad.
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ENDLOSSCHWEISSMASCHINE ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN IN DEN
VERFAHREN MIG-MAG, FLUX WIG UND MMA IN BERUF UND GEWERBE.
Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,,SchweiBmaschine“ verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
iiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,[EN 60974-9: Lichtbogenschweieinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben”).

/N

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

Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefithrt werden, wenn die Schweifmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

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

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

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

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

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

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

Ist eine Einheit zur Flussigkeitskithlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
befiillt werden.

/\
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lassen.
- Mindestabstand d=20cm (Abb. R).

- Geriét der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertriglichkeit in
Wohngebauden einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt liber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhdhter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein ”verantwortlicher Fachmann” eine Abwadgung der Umstdnde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10;
A.8; A.10 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” genannt sind.
MUSS das SchweiBen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das SchweilRen untersagt werden, wenn der Bediener liber Bodenh6he
tétig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit
mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen sich die
Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen oder
Brennern gefiahrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmaRnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben” angewendet werden kénnen.
Die SchweiRmaschine darf jeweils nur von einer einzelnen Person verwendet
werden.
Der Bediener muss das Kabel mit der Elektrodenhalterzange nach Abschluss
des MMA-SchweiBens von der Maschine trennen.
Dritten ist der Zugang zum Umgebungsbereich der SchweiBmaschine zu
untersagen. Die SchweiBmaschine darf zudem nicht unbeaufsichtigt bleiben.
Die nicht verwendeten Brenner sind wieder in ihre Aufnahmen einzufiigen.

A RESTRISIKEN

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

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

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

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

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhédngen der SchweiBmaschine zu
benutzen.

74N

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels
und des Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschluR der
SchweiBmaschine an das Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen des
Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VON DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnréader und der darunter liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schweillmaschine ist eine Stromquelle fiir das Lichtbogenschweil’en, die
speziell ausgelegt ist zum MAG-Schweillen 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-SchweiRen von rostfreien Stahlen mit Argongas +
1-2% Sauerstoff und Aluminium sowie CuSi3, CuAl8 (Loten) mit Argongas. Eingesetzt
werden in diesem Fall Elektrodendréhte, deren Zusammensetzung dem Werkstlick
angepasst ist.

Die Schweilmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich Leichtbaukonstruktionen
und Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze),
rostfreie Bleche und Aluminium zu schweien. Im SYNERGIEBETRIEB ist neben
einer zigigen und einfachen Einstellung der Schweillparameter stets die wirksame
Kontrolle des Lichtbogens und der SchweilRqualitat gewahrleistet.

Die Schweimaschine kann mit einem Brenner SPOOL GUN zum Einsatz kommen,
der zum Schweien von Aluminium und Stéhlen verwendet wird, wenn ein grof3er
Abstand zwischen dem Generator und dem Werkstiick besteht.

Die Schweifmaschine ist mit ihrer Kontaktziindung (Modus LIFT ARC) auch geeignet
zum WIG-Gleichstromschweilen (DC) samtlicher Stahle (Kohlenstoffstahle, niedrig

und hoch legierte Stahle) und von Schwermetallen (Kupfer, Nickel, Titan und ihre
Legierungen) mit reinem Schutzgas Ar (99.9%) oder - bei besonderen Einsatzen -
mit Argon-Helium-Gemischen. Unter Verwendung von umhdliten Elektroden (Rutil,
sauer, basisch) kann sie auch eingesetzt werden zum MMA-Elektrodenschweifen mit
Gleichstrom (DC).

2.1 HAUPTMERKMALE
MIG-MAG
- Betriebsarten:
- manuell;
- synergistisch;
- AB Pulse;
- AB PoP;
- Root Mig;
- Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Schweillstrom auf dem Display.
- Betriebsarten 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Automatische Erkennung SPOOL GUN und PUSH PULL.
- Automatische Erkennung Wasserkihlaggregat G.R.A. (nur Ausfiihrung R.A.).

WIG
- LIFT-Z4ndung.
- Anzeige von Spannung und Schwei3strom auf dem TFT-Display.

MMA

- Regulierung Arc-force, Hot-start.

- Vorrichtung VRD.

- Anti-Stick-Schutz.

- Anzeige von Spannung und Schwei3strom auf dem TFT-Display.

SONSTIGES

- Sprachauswahl.

- Einstellung metrisches oder angloséchsisches System.

- Einstellung des Anzeigemodus (Standard oder Easy).

- Maschineneinstellungen mdéglich (Spannung, Strom, Drahtgeschwindigkeit).

- Individuelle Programme kdénnen abgespeichert, aufgerufen, importiert und exportiert
werden.

- Mdglichkeit zur Aufzeichnung von Schwei3arbeiten.

SCHUTZEINRICHTUNGEN

- Thermostatschutz.

- Schutz gegen Kurzschlisse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse.

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen).

- Anti-Stick-Schutz (MMA).

- Schutz gegen zu geringen Druck im Kihlwasserkreislauf des Brenners (nur
Ausfiihrung R.A.).

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Brenner.

- Stromriickleitungskabel einschliellich Masseklemme.
- Brennerhalterung.

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche.

- SPOOL GUN.

- Selbstverdunkelnde Schweillschutzmaske.

- MIG/MAG-Schweil3satz.

- MMA-Schweil3satz.

- WIG-Schweillsatz.

- Brenner PUSH PULL.

- Kartensatz PUSH PULL.

- Wasserklhlaggregat G.R.A. (nur Ausfuhrung 270A).

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefafit:

. Abb. A

1- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit
Lichtbogenschweilmaschinen.

2- Symbol fur den inneren Aufbau der Schweilmaschine.

3- Symbol fiir das vorgesehene SchweilRverfahren.

4- Symbol S: Weist darauf hin, da SchweiRarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groRRer metallischer Massen).

5- Symbol der Versorgungsleitung:
1~ : Wechselspannung einphasig;
3~ : Wechselspannung dreiphasig.

6- Schutzart der Umhdillung.

7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweilmaschine
(iulé’lssige Grenzen £10%):

- |, max - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- I1 o - 1atsachliche Stromversorgung

8- Leistungen des Schweilistromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (gedffneter Schweillstromkreis).

- /U, Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
Schweitmaschine wahrend des Schweilvorganges bereitgestellt werden
kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die Schweilfmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in
% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf
auf eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische
Absicherung ein (die Schweilmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt,
bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- A/V-AV : Gibt den Regelbereich des Schweillstroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Seriennummer fir die Identifizierung der Schweilmaschine (wird unbedingt
bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

10--=—=: Fiir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschweilten” erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der

Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fiir Ihre eigene

und den Bau von
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Schweilmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- MIG-BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

- WIG-BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle 4 (TAB. 4)

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 genannt (TAB. 1).

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
4.1 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN

4.1.1 SCHWEISSMASCHINE (Abb. B)

Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung);

2- Brenneranschluss und SPOOL GUN;

3- Stecker Steuerkabel SPOOL GUN;

4- Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des Schweillkabels;
5- Minus-Buchse (-) fur den Schnellanschluss des Schweilkabels;
6- Kabel und Klemme fiir Erdriickleitung;

7- SPOOL GUN (optional);

8- Schweillkabel und -Brenner.

9- Stecker Ricklauf (rot) Kihlflissigkeit (nur Ausfiihrung R.A.).
10- Stecker Einlauf (blau) Kuhlflissigkeit (nur Ausfihrung R.A.).
11- Verschluss Flissigkeitsbehalter (nur Ausfiihrung R.A.).

Riickseite:

12- Hauptschalter ON/OFF;

13- Versorgungskabel;

14- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner;
15- Schutzsicherung G.R.A.

4.1.2 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1- TFT-Display.

2- Taste manueller Drahtvorschub. Ohne den Brennerknopf betatigen zu missen,
ist der Vorschub des Drahtes in der Fiihrungsseele des Brenners méglich; zeitlich
begrenzt und gleichbleibende Vorschubgeschwindigkeit.

3- Taste zum manuellen Aktivieren des Gaselektroventils. Méglichkeit des Gasstroms
(Reinigung Rohrleitungen, Einstellung Durchsatz) ohne den Brennerknopf
betatigen zu missen. Bei einmaligem Dricken bleibt das Elektroventil 10
Sekunden lang oder bis zu einem weiteren Driicken aktiviert.

4- Multifunktionstaste:

- : Zugriff auf das Hauptmenj;

- Q :Aktivierung / Deaktivierung des auf dem Schweibildschirms
anzuzeigenden Parameters;
5- Multifunktionsknopf:

- durch Drehen koénnen die verschiedenen MenUlpunkte durchlaufen werden;

- durch Driicken kann auf den gewahlten Menlipunkt zugegriffen werden, durch
Drehen kann der Wert verandert werden, durch erneutes Driicken wird der Wert
bestatigt;

- durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken koénnen die Variablen im
Synergiemodus eingestellt werden (Werkstofftyp, Drahtdurchmesser, Gasart,
2T, 4T, 4T Bi-level, SPOT).

6- Multifunktionstaste:
- m : Zugriff des auf dem Schweilbildschirms anzuzeigenden Parameters;

- :zurlick zum Obermendi.

- @m :Bestatigung der ausgewéhlten Werte.
7- USB-Port.

5. INSTALLATION

AACHTUNG! BEI ALLEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND
VORNAHME DER STROMANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT
UNBEDINGT AUSGESTELLT UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE ELEKTROANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHPERSONAL HERGESTELLT WERDEN.

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDES (Abb. D)
Die SchweiBmaschine auspacken und die losen Teile
zusammenbauen.

in der Verpackung

Zusammenfiigen Riickleitungskabel-Zange Abb. E
Zusammenfiigen SchweiRkabel-Elektrodenzange ABB. F

Installation G.R.A. (nur Ausfiihrung R.A.): die Betriebsanleitung, die sich im
Kiihlaggregat befindet, heranziehen.

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wabhlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittséffnungen fir
die Kuhlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Staube,
korrosionsférdernden Dampfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die SchweifRmaschine herum missen mindestens 250 mm frei bleiben.

A ACHTUNG! Stellen Sie die SchweifRmaschine auf einer ebenen Flache
auf, die stark genug ist, um das Gewicht zu tragen. Auf diese Weise wird einem
Umkippen oder einem geféahrlichen Verrutschen vorgebeugt.

5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschllsse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der Schweilmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz
Ubereinstimmen, die am Installationsort bereitgestellt werden.

Die Schweilmaschine darf ausschlieflich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
verwenden:

- TypA( ) fur einphasige Maschinen.

- Typ B ( ) fur dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu genlgen, wird der
Anschluss der SchweilRmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes
empfohlen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.28 Ohm aufweisen.

- Die Schweimaschine genlgt den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.

5.2.1 Stecker und Steckdose

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + P.E)
mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehorige Erdungsanschlu® mu®
mitdem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB. 1) sind die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der SchweilRmaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

A ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom Hersteller
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) unwirksam, was schwere Folgerisiken
fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brandgefahren)
nach sich zieht.

5.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES
5.3.1 Empfehlungen

A ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT
WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthalt die Werte, die abhéngig vom Hdchststrom, der von

der SchweilRmaschine bereitgestellt wird, fir die SchweilRkabel (in mm2) empfohlen

werden.

AuRerdem:

- Die Stecker der Schweil’kabel bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls
vorhanden) drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen,
weil die Steckverbinder sonst Uiberhitzen, was zu raschen Funktionseinbufzen und
zum Verlust ihrer Wirksamkeit fuhrt.

- Die SchweilRkabel missen so kurz wie méglich gehalten werden.

Vermeiden Sie es, anstelle des SchweilRstromriickleitungskabels Metallstrukturen zu

verwenden, die nicht zum Werkstlick gehéren. Dies kann die Sicherheit gefahrden

und zu unbefriedigenden Schweilergebnissen fuhren.

5.3.2 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MIG-MAG-BETRIEB

5.3.2.1 Anschluss an die Gasflasche (bei Anwendung)

- Gasflasche, die auf die Auflageflache des Wagens geladen werden kann: max. 30
kg.

- Den Druckminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben. Zwischenzuschalten
ist das als Zubehor im Lieferumfang enthaltene Reduzierstlick, wenn Argongas oder
ein Argon/CO,-Gemisch verwendet wird.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstlick anschlieRen und die Schlauchschelle
anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet wird.

(*) Separat zu erwerbendes Zubehér, wenn nicht im Lieferumfang des Produktes

enthalten.

5.3.2.2 Anschluss des SchweiBstromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu
verbinden, auf dem das Werkstulck aufliegt.

5.3.2.3 Brenner (Abb. B)
Den Brenner (B-8) in die daflr vorgesehene Steckbuchse (B-2) einfligen und die zum
Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben. 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.
Die externen Kihlleitungen an die zugehdrigen Verbindungen anschlieBen. Dabei
folgendes beachten:

: FLUSSIGKEITSEINLAUF (kalt - blaue Verbindung)

_@ : FLUSSIGKEITSRUCKLAUF (warm - rote Verbindung)

5.3.2.4 Spool Gun (Abb. B)

Die Spool Gun (B-6) in die daflr vorgesehene Steckbuchse (B-2) einfligen und die zum
Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben. Zudem den Stecker
des Steuerkabels in die zugehérige Buchse (B-5) einfligen. Die Schweilmaschine
erkennt die Spool Gun automatisch.

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 Sonderzubehor erhéltliche Reduzierstiick dazwischen einflgen.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen.

Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet wird.
Die Flasche o6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemal den Richtwerten regeln,
welche die Tabelle bezliglich des Verfahrens nennt (TAB. 5). Eine mdgliche
Nachregelung der ausstromenden Gasmenge kann wahrend des Schweilens
mit der Ringmutter des Druckminderers vorgenommen werden. Prifen Sie die
Leitungen und Verbindungsstlicke auf Dichtigkeit.

A ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit
stets zu schlieRen.

5.3.3.2 Anschluss des SchweiBstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahe der Schweilnaht an das Werkstiick oder an den
Metalltisch anzuschlieRen. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+)
anzuschlieRen (Abb. B-7).

5.3.3.3 Brenner
- Das Strom fiihrende Kabel in den zugehérigen Schnellanschluss (-) einfligen (Abb.
B-8). Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.
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5.3.4 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
Fast alle umhiillten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlieRen.
Nur sauerumhiillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.4.1 Anschluss SchweilRkabel Elektrodenklemme

Am Ende des Schweillkabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke
Teil der Elektrode festhalt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+)
anzuschlieBen (Abb. B-7).

5.3.4.2 Anschluss des SchweilRstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahe der Schweifnaht an das Werkstlick oder an den
Metalltisch anzuschlielen. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-)
anzuschlieRen (Abb. B-8).

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. G, G1)

A ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN DRAHT EINZULEGEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

UBERPRUFEN SIE, OB DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE
DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS DEM
DURCHMESSER UND DER BESCHAFFENHEIT DES ZU VERWENDENDEN
DRAHTES ENTSPRECHEN UND DASS SIE KORREKT MONTIERT SIND. BEIM
EINFADELN DES DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE TRAGEN.

- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.

Den Verschlussring der Spule lockern.

Die Drahtspule auf der Haspel positionieren und sicherstellen, dass der kleine
Mitnahmestift der Haspel korrekt in der vorgesehenen Offnung untergebracht ist
(1a).

Den Verschlussring der Spule festschrauben, dabei bei Bedarf das passende
Abstandsstlick dazwischenlegen (1a).

Die Gegendruckrolle(n) I6sen und von der / den unteren Rolle(n) wegbewegen (2a).
Prifen, ob das / die Vorschubrdlichen fir den verwendeten Draht geeignet ist / sind
(2b).

Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen, dabei mit einem sauberen,
gratfreien Schnitt abtrennen. Die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, das
Drahtende in die Drahteintrittsflihrung einmiinden lassen und 50-100 mm in die
Drahtfiihrung des am Brenner befindlichen Verbinders einschieben (2c).

Die Gegenrolle(n) wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert
regeln. Prufen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) positioniert ist
(3).

Die Duse und das Kontaktrohr entfernen (4a).

Den Stecker der Schweifmaschine in die Stromsteckdose einfliigen, die
SchweilBmaschine einschalten, den Brennerknopf oder die Drahtvorschubtaste
(Abb. C-2) driicken und warten, bis das vordere Drahtende die gesamte Strecke
durch die Drahtfiihrungsseele zuriickgelegt hat und 10-15 cm aus dem vorderen Teil
des Brenners hervorsteht, dann den Knopf loslassen.

A ACHTUNG! Wahrend dieser Tatigkeiten fiihrt der Draht elektrische
Spannung und wird mechanisch beansprucht. Er kann also, wenn die gebotenen
Vorkehrungen nicht getroffen werden, zu Stromschlagen, Verletzungen und zur
Ziindung von Lichtboégen fiihren:

- Das Mundstlick des Brenners nicht gegen Korperteile richten.

- Den Brenner nicht der Flasche anndhern.

- Das Kontaktrohr und die Diise wieder auf den Brenner montieren (4b).

Prifen, ob sich der Draht gleichmaRig vorwarts bewegt. Den Rollendruck und die
Haspelbremsung (1b) auf die geringstmdglichen Werte einstellen. Priifen, dass der
Draht in der Nut nicht rutscht und dass sich beim Anhalten des Drahtvorschubs die
Drahtwindungen wegen einer zu gro3en Tragheit der Spule nicht lockern.

Das aus der Diise ragende Drahtende auf 10-15 mm abschneiden.

Die Klappe des Haspelfaches schlieRen.

5.5 AUSTAUCH DER DRAHTFUHRUNGSSEELE AM BRENNER (ABB. H)

Bevor mit dem Austausch der Fiihrungsseele begonnen wird, das Brennerkabel so
ausbreiten, dass

keine Kurven entstehen.

5.5.1 Spiralformige Fiihrungsseele fiir Stahldréhte

1- Die Dise und das Kontaktrohr des Brennerkopfs I6sen.

2- Die Feststellmutter der Fiilhrungsseele des zentralen Steckverbinders l6sen und
die vorhandene Fiihrungsseele entnehmen.

3- Die neue Fuhrungsseele in die Leitung des Brennerkabels einfiihren und vorsichtig
solange anschieben, bis sie aus dem Brennerkopf herauskommt.

4- Die Feststellmutter der Flihrungsseele von Hand wieder anschrauben.

5- Die Uberschissige Fihrungsseele durch leichtes Zusammendriicken biindig
abtrennen; vom Brennerkabel wieder entfernen.

6- Den Schnittbereich der Fiihrungsseele abschrédgen und wieder in die Leitung des
Brennerkabels einflihren.

7- Dann die Mutter mit einem Schllssel anziehen und so wieder festschrauben.

8- Das Kontaktrohr und die Dise wieder auf den Brenner montieren.

5.5.2 Filhrungsseele aus synthetischem Material fiir Aluminiumdrahte

Die Tatigkeiten 1, 2, 3 wie fir die Stahlfiihrungsseele angegeben (die Tatigkeiten 4, 5,

6, 7, 8 sind nicht zu berlcksichtigen) durchfiihren.

9- Das Kontaktrohr fiir Aluminium wieder anschrauben und darauf achten, dass es
die Flihrungsseele berihrt.

10-Am anderen Ende der Fihrungsseele (Brenneranschlussseite) das
Anschlussstiick aus Messing und den O-Ring einfligen. Die Feststellmutter der
Flhrungsseele mittels leichtem Druck auf die Flhrungsseele feststellen. Der
Uiberschissige Teil der Fuhrungsseele wird in Folge maligerecht entfernt (siehe
(13)). Vom Brennerverbindungsstiick des Drahtvorschubsystems das Kapillarrohr
fur Stahlfihrungsseelen entnehmen.

11- Fir Aluminiumfiihrungsseelen mit einem Durchmesser von 1,6 - 2,4 mm (gelb)
ist KEIN KAPILLARROHR VORGESEHEN. Daher wird die Fiihrungsseele in das
Brennerverbindungsstiick ohne ihm eingefiihrt.

Das Kapillarrohr fur Aluminiumfiihrungsseelen mit einem Durchmesser von 1-1.2
mm (rot) bei weniger als ca. 2 mm im Hinblick auf das Stahlrohr abtrennen und es
an dem freien Ende der Flihrungsseele einfiihren.

12-Den Brenner in das Verbindungsstiick des Drahtvorschubsystems einfiihren und
blockieren, die Fiihrungsseele bei 1-2 mm Abstand zu den Rollen kennzeichnen,
den Brenner wieder entnehmen.

13-Die Fuhrungsseele nach dem vorgesehenen Mal abtrennen, ohne das
Eingangsloch zu verformen.
Den Brenner wieder auf das Verbindungsstlick des Drahtvorschubsystems

montieren und die Gasdlise montieren.

5.6 EINLEGEN DER DRAHTSPULE IN DIE SPOOL GUN (Abb. I)

A ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN DRAHT EINZULEGEN, IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND

VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST. SONST DARF DIE SPOOL

GUN NICHT MIT DER SCHWEISSMASCHINE VERBUNDEN SEIN.

UBERPRUFEN SIE, OB DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE

DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DER SPOOL GUN DEM

DURCHMESSER UND DER BESCHAFFENHEIT DES ZU VERWENDENDEN

DRAHTES ENTSPRECHEN UND DASS SIE KORREKT MONTIERT SIND. BEIM

EINFADELN DES DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE TRAGEN.

- Den Deckel durch Lésen der entsprechenden Schraube entfernen(1).

- Die Drahtspule auf der zugehdrigen Haspel positionieren.

- Die Gegendruckrolle I6sen und von der unteren Rolle wegbewegen (2).

- Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen mit einem sauberen, gratfreien
Schnitt abtrennen. Die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, das Drahtende
in die Drahteintrittsfihrung einmiinden lassen und 50-100 mm in den Brennerhals
einschieben (2).

- Die Gegenrolle wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert regeln.
Prifen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle positioniert ist (3).

- Die Haspel mit der zugehorigen Stellschraube leicht abbremsen.

- Bei verbundener SPOOL GUN, den Stecker der Schweillmaschine in die
Stromsteckdose einfiigen, die Schweillmaschine einschalten, den Knopf der Spool
Gun driicken und warten, bis das vordere Drahtende die gesamte Strecke durch die
Drahtfiihrungsseele zuriickgelegt hat und 100-150 mm aus dem vorderen Teil des
Brenners hervorsteht, dann den Brennerknopf loslassen.

6. MIG/MAG-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablésen des Tropfens erfolgen durch schnell
aufeinander folgende Kurzschliisse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal
in der Sekunde). Die freie Drahtlange (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und
12 mm.

Kohlenstoffstihle und niedrig legierte Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
- Verwendbares Gas: CO, oder Ar/CO,-Gemische
Rostfreie Stidhle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

Aluminium und CuSi/CuAl

- Verwendbare Drahtdurchmesser: ~ 0.8-1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
- Verwendbares Gas: Ar

0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemische (1-2%)

SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 I/min betragen.

6.2 WERKSTOFFUBERGANG AB PULSE (PULSIERENDER LICHTBOGEN)

Es handelt sich um einen ,kontrollierten* Ubergang im Funktionsbereich ,Spray-
arc* (geanderter Sprihlichtbogen (Spray-arc)). Er besitzt somit die Vorteile der
Schmelzgeschwindigkeit und es gibt kein Abschleudern, wobei sich auf duBerst
niedrige Stromwerte ausgedehnt wird, die auch viele Anwendungen, die typisch fiir
den Kurzlichtbogen (,Short-arc”) sind, miteinschliefen.

Jeder Stromimpuls entspricht einem Ablésen eines einzelnen Tropfens des
Elektrodendrahts. Dies ereignet sich mit einer proportionalen Frequenz zur
Drahtvorschubgeschwindigkeit mit einer Variationsregel, die mit der Drahtart und dem
Drahtdurchmesser zusammenhangt (kennzeichnende Frequenzwerte: 20-300 Hz).

Aluminium:

- Verwendbare Drahtdurchmesser: ~ 0.8-1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)

- Schweilstrombereich: 30+200A
- SchweilRspannungsbereich: 16-27V
- Verwendbares Gas: Ar 99.9%

CusSi/CuAl:

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 (1.0 mm nur in der Ausfiihrung 270A)

- Schweilstrombereich: 40+200A
- Schweillspannungsbereich: 17-25V
- Verwendbares Gas: Ar 99.9%
Rostfreie Stdhle ( nur in der Ausfiihrung 270A):

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-0.9-1.0 mm
- Schweillstrombereich: 40+250A
- Schweillspannungsbereich: 15-25V

- Verwendbares Gas: Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemische(1-2%)
Kennzeichnenderweise muss das Kontaktrohr 5-10 mm im Inneren der Dise sein, je
mehr desto hoher ist die Lichtbogenspannung. Die freie Drahtlange (Stick-out) liegt
normalerweise zwischen 10 und 12 mm.

Anwendung: Schweillen in ,Lagen” bei mittleren-niedrigen Dicken und auf thermisch
empfindlichen Werkstoffen, besonders geeignet fiir das Schweifen von leichten
Legierungen (Aluminium und dessen Legierungen), auch bei Dicken unterhalb
von 3 mm.

SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 12-20 I/min betragen.

6.3 WERKSTOFFUBERGANG BEI KALTEM LICHTBOGEN (ROOT MIG)

ROOT MIG ist eine besondere Art der SchweilBung MIG Short Arc und wurde
entwickelt, um ein noch kalteres Schweilbad desselben Short Arcs beizubehalten.
Auf Grund der sehr geringen Warmezufuhr kann Schweilmaterial abgelagert werden,
wobei die Oberflache des Werkstlicks nur in geringem Ausmaf verformt wird. ROOT
MIG eignet sich daher ideal fiir das manuelle Auffillen von Spalten und Rissen.
AuRerdem ist das Auffiillverfahren im Vergleich zum WIG-SchweiRen einfacher und
schneller, da keine Materialzufuhr notwendig ist. Die Programme ROOT MIG eignen
sich fUr Arbeiten mit Kohlenstoffstahlen sowie niedrig legierten Stahlen.

7. BETRIEBSART MIG-MAG
7.1 Handbetrieb
Einstellung Handmodus (Abb. L-1)
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Der Benutzer kann die folgenden Schweilparameter individuell vorgeben (Abb. L-2):

- . Schweillspannung;
- : Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

- ﬁpus]’ : Post-gas. Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend beim
[Tl Unterbrechen des Schweilvorgangs angepasst werden.

: Elektronische Reaktanz. Ein hoéherer Wert fiihrt zu einem warmeren
Schweilbad;

: Burn-back. Die Dauer fiir das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen
des Schweillvorgangs kann eingestellt werden;

: Soft-start. Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des SchweiRvorgangs
angepasst werden, um die Lichtbogenziindung zu optimieren.

Im oberen Displaybereich werden die reellen SchweilRgroRen (Drahtgeschwindigkeit,
SchweilRstrom und -Spannung) angegeben.

7.1.1 Parametereinstellung mit Spool Gun

Im Handmodus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die Schweispannung
getrennt geregelt. Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene Knopf reguliert
die Drahtgeschwindigkeit, die Schweilspannung hingegen wird Uber das Display
eingestellt.

7.2 Synergiebetrieb

Einstellung Synergiemodus (Abb. L-3).

Durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken des Knopfs C-5 gelangt man zum
Einstellungsmeni der Parameter, wie Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart. (Abb.
L-4). Die SchweiBmaschine nimmt automatisch die Einstellungen fir optimale
Betriebsbedingungen gemaR den gespeicherten Synergiekurven vor. Der Benutzer
muss nur die Werkstoffdicke wahlen, um mit dem SchweiRRen beginnen zu kénnen.

AuRerdem kann der Benutzer die folgenden SchweilRparameter individuell vorgeben
(Abb. L-5):
- . Lichtbogenkorrektur bzgl. voreingestellter Spannung.

BERAE

: Drahtzufuhrgeschwindigkeit.

. Werkstoffdicke.

. Schweillstrom.

. Korrektur elektronische Reaktanz bzgl. des voreingestellten Werts.

. Korrektur Burn-back. Die Dauer fir das Nachbrennen des Drahtes bei
Unterbrechen des SchweiRvorgangs bzgl. der voreingestellten Dauer kann
korrigiert werden.

'
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: Post-gas. Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend beim
Unterbrechen des Schweillvorgangs angepasst werden.

k
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- : Abstiegsrampe des Schweillstroms (SLOPE DOWN). Ermdglicht eine
stufenweise Reduzierung des Stroms beim Loslassen des Brennerknopfs.

7

Anmerkung: Die Parameter Schweillstrom, Drahtzufuhrgeschwindigkeit und
Werkstoffdicke sind untereinander durch eine Synergiekurve verbunden.

Im oberen Displaybereich werden die reellen SchweilgroRen (Drahtgeschwindigkeit,
Schweillstrom und -Spannung) angegeben. YT

7.2.1 ATC-Betrieb (Advanced Thermal Control) @zr2zi
Wird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1,5 mm oder darunter liegt.
Beschreibung: Die unverzigliche Steuerung des Schweiftlichtbogens und eine dufierst
zligige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim Werkstoffiibergang
im Kurzlichtbogen (Short-arc) typisch sind. Das hat den Vorteil einer geringeren
Warmezufuhr zum Werkstiick. Das Resultat sind einerseits eine geringere
Materialverformung, auf der anderen Seite ein flissiger und praziser Ubergang des
Schweiltzusatzwerkstoffs, wodurch eine leicht modellierbare Schwei3naht entsteht.
Vorteile:

- Sehr leichtes Schweilen auf dinnwandigen Werkstoffen;

- Geringere Materialverformung;

- Stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;

- Zugiges, prazises Punktschweil3en;

- Leichteres Zusammenfiigen voneinander entfernter Bleche.

7.2.2 Anwendung der Spool Gun

Alle Einstellungsmodi (Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart) erfolgen wie oben
beschrieben.

Der auf der Spool Gun (Abb. |-5) vorhandene Knopf reguliert die Drahtgeschwindigkeit
(und gleichzeitig den Schweilstrom und die Dicke). Der Benutzer muss nur die
Lichtbogenspannung Uber das Display berichtigen (falls erforderlich).

7.3 Betrieb im Modus AB Pulse

Einstellung Pulse-Modus (Abb. L-6).

Durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken des Knopfs C-5 gelangt man zum
Einstellungsmenii der Parameter, wie Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart. (Abb.
L-4). Die Schweilmaschine nimmt automatisch die Einstellungen fiir optimale
Betriebsbedingungen geméaR den gespeicherten Synergiekurven vor. Der Benutzer
muss nur die Werkstoffdicke wahlen, um mit dem SchweilRen beginnen zu kénnen.
Im Bezug auf den Synergiemodus sind noch zwei weitere Parameter erhaltlich:

- : Anfangsstrom.

y_\.

Ot K Dauer des Anfangsstroms. Wird der Parameter auf Null eingestellt, wird
Tstart der Anfangsstrom deaktiviert.

7.4 Betrieb im Modus AB PoP (PULSE on PULSE)

Einstellung Pulse-Modus (Abb. L-7).

Der Modus PoP erméglicht das pulsierte Schweil3en mit 2 Stromniveaus (I, und I,)
sowie einer Dauer entsprechend T2 und T1.

In Bezug auf den Modus PULSE sind noch weitere Variablen verfiigbar:

. Sekundarschweildstrom;

|

- Sekundare Lichtbogenkorrektur bzgl. voreingestellter Spannung;
- %1 : Sekundére Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

l1 . Sekundare Werkstoffdicke;
7y
: Dauer des Stroms |, ;
1

- : Dauer des Stroms |, .

7.5 Betrieb im Modus ROOT MIG

Einstellung Modus ROOT MIG (Abb. L-8).

Die verfiigbaren Parameter entsprechen den Parametern des Synergiemodus (siehe
7.2).

8. BEDIENUNG DES BRENNERKNOPFES

8.1 Einstellung des Modus zur Bedienung des Brennerknopfes (Abb. L-9)
Aufgerufen wird das Ment fiir die Parametereinstellung, indem man den Knopf (Abb.
B-5) mindestens 3 Sekunden lang betatigt.

8.2 Betitigungsarten des Brennerknopfes
Es besteht die Mdglichkeit 4 verschiedene Betatigungsarten des Brennerknopfes
einzustellen:

Modus 2T

1

Die Schweiflung beginnt mit der Betatigung des Brennerknopfes und endet mit dem
Loslassen des Knopfes.

Modus 4T

H

Die SchweiRung beginnt mit der Betatigung und dem Loslassen des Brennerknopfes
und endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedriickt und losgelassen
wird. Dieser Modus ist zweckmaRig fir langer andauernde Schweiungen.

Modus 4T Bi-Level

Die Schweiung beginnt mit der Betatigung und dem Loslassen des Brennerknopfes.
Bei jeder Betatigung / jedem Loslassen kommt man vom Strom (1, Symbol) zu Strom
(I, Symbol) und umgekehrt. Dies wird nur beendet, wenn der Brennerknopf fir eine
vorher genau festgelegte Dauer gedriickt wird.

Punktschweifmodus

SPO

Er gestattet im Verfahren MIG/MAG die Ausfiihrung von PunktschweiBungen mit
Steuerung der SchweilRdauer.

—

9. SCHWEISSEN MIT KUHLAGGREGAT (G.R.A.) (nur in der Ausfiihrung 270A)
Die Schweilmaschine erkennt das Kihlaggregat (G.R.A.) automatisch. Auf dem
Display erscheint das Symbol . Beim ersten Druck auf den Brennerknopf wird

das Kiihlaggregat (G.R.A.) aktiviert. Der Betrieb des Kiihlaggregats (G.R.A.) kann
unterbunden werden. Hierfiir den Anleitungen in Kapitel 12 Folge leisten. In diesem
Fall erscheint auf dem Display das Symbol Wﬂ

10. MMA-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

10.1 ALLGEMEIN

- Es ist unabdingbar, den Herstellerangaben auf der Packung der verwendeten
Elektroden Folge zu leisten. Es werden die korrekte Elektrodenpolung und der
zugehdrige optimale Strom angegeben.

Der Schweiftstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und
am gewlnschten Nahttyp zu bemessen. Naherungsweise kénnen die folgenden
Stromwerte fiir verschiedene Elektrodendurchmesser verwendet werden:

Schwei3strom (A)
@ Elektrode (mm) Mind. Max.
16 25 %0
2.0 40 8
2.5 60 110
3.2 80 170

Bei gleichem Elektrodendurchmesser sei angemerkt, dass die hohen Stromwerte fiir
die Schweillungen lber einer Flache verwendet werden, wohingegen fiir senkrechte
Schweiungen bzw. (iber Kopf niedrigere Stromwerte angewendet werden mussen.
- Die mechanischen Eigenschaften der Schweinaht werden abgesehen von der
ausgewahlten Stromintensitatvon anderen Schwei3parametern wie Lichtbogenlange,
ausflihrende Geschwindigkeit und Position, Elektrodendurchmesser und - Qualitat
(zur richtigen Aufbewahrung die Elektroden vor Feuchtigkeit mittels der geeigneten
Verpackungen oder Behélter schiitzen) bestimmt.

ACHTUNG:

In Abhéngigkeit der Marke, des Typs und der Umhiillungsdicke der
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Elektroden kann es zu einer Instabilitit des Lichtbogens auf Grund der
Elektrodenzusammensetzung kommen.

10.2 VERFAHRENSWEISE

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer
Bewegung Uber das Werkstlck reiben, als wollte man ein Streichholz anziinden.
Dies ist die korrekteste Methode fiir das Zlinden des Lichtbogens.

ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil dabei die
Gefahr besteht, dass die Umhiillung beschéadigt und die Lichtbogenziindung
erschwert wird.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen Abstand zum
Werkstuick zu halten, der dem Durchmesser der verwendeten Elektrode gerecht
wird. Dieser Abstand sollte wahrend des Schweillens so konstant wie mdglich
gehalten werden. Bitte denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung
um etwa 20 bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss.

Am Ende der Schweilfnaht das Ende der Elektrode im Verhéltnis zur
Vorschubrichtung leicht zurlick Gber den Krater fihren, um diesen aufzufillen.
Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen
erlischt (Erscheinungsformen der Schweiftnaht - ABB. M).

10.3 Einstellung MMA-Modus (Abb. L-10)
Der Benutzer kann die folgenden Schweiftparameter individuell vorgeben (Abb. L-11):

12

HOT
- START : Dies ist der anfangliche Uberstrom der Funktion ,HOT START". Auf dem
Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert Gber dem ausgewahlten
Schweil3stromwert liegt. Diese Einstellung erleichtert den Start.

: Schweillstrom gemessen in Ampere.

ARC
- FORCE : Dies ist der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-FORCE". Auf dem
Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert (iber dem vorgewahlten
Schweilstromwert liegt. Durch diese Einstellung laufen die Schweilarbeiten
flissiger ab, das Anhaften der Elektrode am Werkstlick wird vermieden und der
Einsatz verschiedener Elektrodenarten ist mdglich.

- VRD : ON/OFF; die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung am
Ausgang kann ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung ON oder OFF). Durch
die Aktivierung von VRD wird die Bedienersicherheit erhoht, wenn die
Schweilmaschine zwar eingeschaltet ist, aber nicht schweifit.

Am linken Displaybereich werden die reellen SchweillgrofRen (Schweil’strom und

-Spannung sowie der Durchmesser der empfohlenen Elektrode) angegeben.

11. WIG-DC-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

11.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-SchweilRen eignetsich furalle niedrigund hoch legierten Kohlenstoffstahle
sowie fur Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. N).
Zum WIG-DC-SchweilRen mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im Aligemeinen
Elektroden mit 2% Cer (grau gefarbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode
mit der Schleifscheibe axial zuspitzen, sieche ABB. O. Zu beachten ist dabei, dass
die Spitze vollig konzentrisch ist, damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird. Es ist
wichtig, die Elektrode in Langsrichtung zu schleifen. Je nach Gebrauch und Verschleil
der Elektrode regelmaRig nachschleifen. Dies gilt auch dann, wenn die Elektrode
versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt verwendet worden ist. Fir ein
gutes Schweilergebnis ist es unabdingbar, den richtigen Elektrodendurchmesser
mit genau dem richtigen Schweil3strom zu verwenden (siehe TAB. 5). Die Elektrode
steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikdlse hervor. Dieser Wert kann bei
Eckschwei3ungen 8 mm erreichen.

Die SchweiRung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoRrander. Bei dinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstlicken (bis etwa 1 mm Dicke) ist Zusatzwerkstoff
nicht erforderlich (ABB. P).

Bei groReren Starken sind Schweillstdbe mit sachgerechtem Durchmesser
erforderlich, die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die
Rander missen sachgerecht prapariert werden (ABB. Q).

Damit die Schweiung gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgféltig gereinigt
und frei von Oxiden, Olen, Fetten, Losungsmitteln und anderen Stoffen sind.

11.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den Schweil’strom mit dem Knopf B-5 auf den gewilinschten Wert einstellen.
Wahrend des Schweillens bei Bedarf an den tatsachlich notwendigen Warmeeintrag
anpassen.

Bitte priifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.

Der elektrische Lichtbogen wird gezindet, indem man das Werkstick mit der
Wolfram-Elektrode beriihrt und von diesem fortbewegt. Diese Art der Zindung
verursacht weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert
die Wolfram-Einschlisse sowie den Elektrodenverschleify auf ein Mindestmal.

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstlick aufsetzen.

Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen ziindet.

Die Schweilfmaschine gibt anfénglich eine reduzierte Stromstérke ab. Einige
Augenblicke spater wird der eingestellte Schweilstrom bereitgestellt.

- Zur Unterbrechung der SchweiRung die Elektrode zuigig vom Werkstiick abheben.

11.3 TFT-DISPLAY IM WIG-MODUS (Abb. L-12)
Am linken Displaybereich werden die reellen SchweifllgréRen (Schweilstrom und
-Spannung) angegeben.

12. ALARMMELDUNGEN (TAB. 6)
Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.
Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen kénnen:

BESCHREIBUNG
Alarm thermischer Uberlastschutz
Alarm Uber- / Unterspannung
Alarm Hilfsspannung
Alarm Uberstrom beim Schweifen
Alarm Kurzschluss am Brenner
Alarm offline
Alarm Line-Error
Alarm Kiihlaggregat

Beim Ausschalten der SchweiBmaschine kann es vorkommen, dass fir einige

Sekunden der Alarm Uber- / Unterspannung erscheint.

13. EINSTELLUN_(_BSMENU (Abb. L-13)

13.1 MODE-MENU (Abb. L-14)

Im MIG-MAG-Betrieb kann aus folgenden Anzeigen gewahlt werden:

- . Alle Parameter werden wie oben beschrieben angezeigt.
EXPERT

: Abb. L-17. In diesem Modus werden das zu schweilende Werkstiick
und die Form der Schweillnaht dargestellt. Durch Betétigung des
Knopfes C-6 kann auf alle anderen Parameter zugegriffen werden.

Im Modus ,EASY* ist es nicht mdglich, mit MIG MANUAL und PoP zu schweil3en.

13.2 SETUP-MENU (Abb. L-15)
Einstellungsmdglichkeiten:
. Sprache.

: Datum und Uhrzeit.

13.2.1 FUNKTIONSSPERRE

Nach Auswahl des Setup-Symbols Eatidud die beiden Kndpfe Drahtvorschub (C-2)
und Gasauslass (C-3) gleichzeitig betatigen und danach durch Driicken des
Multifunktionsknopfs (C-5) bestatigen. Die Bildschirmseite, die erscheint, enthalt des
Symbol , welches die Mdoglichkeit bietet (wenn es ausgewahlt wird), 3

Metrische oder angloséchsische Mafeinheiten.

verschiedene Funktionssperrstufen einzustellen:
- : kein Schutz; alle SchweiBparameter kénnen gesucht, eingestellt und
geandert werden.

: mittlerer Schutz; nur die grundlegenden SchweilRparameter kdnnen
abgeéandert werden.

: maximaler Schutz; kein Parameter kann abgeandert werden.

13.3 SERVICE-MENU (Abb. L-16)
Informationen liber den Zustand der Schweifmaschine sind verfligbar.

13.3.1 INFORMATIONSMENU
- I . Tage  (DDDD), Stunden
— Schweilmaschinenbetriebs.

(HH), Minuten (mm) des

2 B

. Tage (DDDD), Stunden (HH), Minuten (mm) des Arbeitseinsatzes der
Schweilmaschine.

. Alarmliste.

Bl A\ ALarm

I

3.3.2 FIRMWARE-MENU

J veorr: [ Die Software der Schweimaschine kann mittels USB-Stick aktualisiert
== werden.

- G)RESET . Die Schweimaschine kann in den Anfangszustand zurlickversetzt
werden.

& . Installierte Software-Verdffentlichungen.

13.3.3 REPORT-MENU

Ein Report kann erstellt und auf einem USB-Stick gespeichert werden. Der Report
enthaltverschiedene Informationen tiberden Zustand der SchweilRmaschine (installierte
Software, Lebensdauer / Arbeitszeit, Alarme, eingestelltes Schweillverfahren, etc.).

1
2

13.3.4 EINSTELLUNGEN =)

Nach Auswahl des Service-Symbols BEMEH die beiden Kndpfe Drahtvorschub (C-2)

und Gasauslass (C-3) gleichzeitig betédtigen und danach durch Driicken des

Multifunktionsknopfs (C-5) bestatigen. Die Bildschirmseite, die erscheint, enthalt des

Symbol , welches, wenn es ausgewahlt wird, die Einstellung der
CALIBRATION

Schweilmaschine ermdglicht, sodass sie mit EN50504 Ubereinstimmt.

13.4 AQUA-MENU

Aktivierung @ |/ Deaktivierung Wg des Betriebs des Kuhlaggregats (G.R.A.).

13.5 JOBS-MENU (Abb. L-18)
Maoglichkeit zum:
Speichern eines Arbeitsvorgangs im internen Speicher der
SchweiRmaschine.

Aufrufen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.
LOAD

T
- . Exportieren von Arbeitsvorgéangen auf ein USB-Device.

Léschen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.

i DEEE

Importieren von Arbeitsvorgangen von einem USB-Device.

-0 . Aufzeichnen von SchweiBparametern auf dem USB-Device.
REC

14. WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

14.1 PLANMASSIGE WARTUNG:
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.
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14.1.1 BRENNER

- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heilRe Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wirde und der Brenner bald betriebsunfahig
ware.

Es ist regelméaRig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind.
Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung
und damit zusammenhangende Fehlfunktionen zu verhindern.

Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und
daraufhin zu prifen, ob die Endstlicke des Brenners richtig angebracht sind: Dise,
Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu prifen, in welchem VerschleiRzustand
er ist und ob die Endstlicke richtig montiert sind: DUse, Elektrode, Elektrodenzange,
Gasdiffusor.

14.1.2 Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren VerschleifRzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmaRig zu
entfernen (Rollen und Drahtflihrung am Ein- und Austritt).

14.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG .

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4
AUSGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT!BEVORDIETAFELNDERSCHWEISSMASCHINEENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wiahrend das Innere der SchweiBmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmaRig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf’ das Innere der Schweifmaschine
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 Biirste oder geeigneten Lésungsmitteln bei Bedarf
zu reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen Anschllsse festsitzen
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweillmaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter SchweiRmaschine zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen
wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen konnen. Alle Leiter wieder wie zuvor blindeln, wobei
darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
wieder zu schlieRen.

15. FEHLERSUCHE (TAB. 6)

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 Verhéaltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden
ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natirliche Abkihlung der
Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist,
bleibt die Schweimaschine 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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7.5 Pabora B pexume ROOT MIG

8. KOHTPOIb KHOMKW rOPENKKU

8.1 Hactpoiika pexuma KOHTpons KHomnku ropenku (puc. L-9)...

8.2 Pexum KOHTPONS KHOMKM ropenku ..

9. CBAPKA C UICMNONb30OBAHUEM G.R.A. (Tonbko ans mogenu 270A)....

10. CBAPKA MMA: OMUCAHWE PABOYEN MPOLIEAYPbI

10.1 OCHOBHbIE MPUHLNMMbI ...

10.2 MPOLIEAYPA. ..o

10.3 YcraHoBka pexvma MMA (puc. L-10)

11. CBAPKA TIG DC: OMUCAHWE PABOYEN NMPOLIEAYPbI

11.1 OCHOBHBIE TTPUHLIATIBI ...t

11.2 PABOYAA MPOLIEAYPA (BO3BY>XAEHWE AYTW LIFT)

11.3 TFT-AUCNNEN B PEXXUME TIG (puc. L-12)

12. CUTHAINbI TPEBOT'U (TAB. 6)

13. MEHIO HACTPOEK (pwuc. L-13)

13.1 MEHKO PEXKUMA (PUC. L-T4).....ciiiiiiiiiciiisisc s

13.2 MEHIO HACTPOWKM (puc. L-15)

13.2.1 BITOKVPOBKA ®YHKLINN

13.3 MEHIO OBCIYXXVBAHWA (puc. L-16)...

13.3.1 UHOOPMALIIOHHOE MEHIO

13.3.2 MEHIO NPOLLMBKN ...

13.3.3 MEHIO OTYETOB

13.3.4 KANIMBPOBKA .

13.4 MEHIO AQUA

13.5 MEHIO SALAHU (DUC. L-18) ..o

14. TEX OBCINYXUBAHUE

14.1 NJAHOBOE TEXOBCNYXXWUBAHVE ......
14.1.1 TOPenka .........ccevveevnee

14.1.2 Mopaya NpoBONoKK

14.2 BHEMIAHOBOE TEXOBCIYXUBAHWIE..........ocviiiiiiiiicceec s

15. MOUCK HEMCMNPABHOCTEW (TAB. 6)

CBAPOYHbIA AMMAPAT [Nl OYrOBOW CBAPKWM MPOBOJIOKOA B
HEMPEPbIBHOM PEXWME MIG-MAG U FLUX (NOA ®NIIOCOM), TIG, MMA,
NPEAYCMOTPEHHbIU AnA NPOMBILWWNEHHOIO U NPO®ECCUOHANBHOIO
UCNOJIb3OBAHUA.

MpumeyaHue: [anee B TekcTe GyAeT MCNONb30BaTbCA TEPMUH «CBapOYHbIN
annapar».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AIYTOBOW CBAPKE

Pa6ounii aomkeH ObiTb XOPOLWO 3HAaKOM C Ge3onacHbIM MCMONb30BaHUEM
CBapoOYHOro annapata ¥ O3HaKOMIEH C puUcKaMu, CBSI3aHHLIMU C NPOLLECCOM
[YroBoW CBapku, C COOTBETCTBYHOLUMMU HOPMamMu 3aluTbl M aBapUNHbIMMU
cuTyauusmu.

(Cm. Takxe ctaHaapT "EN 60974-9: O6opynoBaHue Ansi ayroBow cBapku. Yactb
9: YcTtaHoBKa u ucnonb3oBaHue”).

/N

U3beraTb HenocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3NeKTPUYECKMM KOHTYPOM CBapKw,
TaKk KaKk B OTCYTCTBMM Harpy3ku HanpspkeHue, nopaBaeMoe reHepaTopoMm,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb onacHo.

OTcoeAMHATbL BUJIKY MallMHbI OT 3NeKTPUYECKOM CeTu nepen npoBeAeHUEeM
no6bIx paboT No coeANHEHUIO Kabernen cBapku, MeponpusiTUi No NpoBepKe 1
PEMOHTY.

BbiknioyaTb CBapo4HbIA annapaT U OTCOEAWHATbL NMUTaHWe nepen TeMm, Kak
3aMEeHWUTb U3HOLLIEeHHbIEe AeTarn CBapo4yHOW ropernku.

BbINONMHUTL 3MEKTPUYECKYIO YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C [AEWCTBYHOLMM
3aKoHOAaTeNIbCTBOM U NpaBUnaMmn TeEXHUKM 6e3onacHoOCTH.

CoeAVHATb CBapoOYHYI0 MAaLUUHY TONbLKO C CETbI0 MUTaHUA C HeUTpanbHbIM
NPOBOAHUKOM, CO€AUHEHHbIM C 3a3eMIIeHueM.

Y6enuThbCs, YTO po3eTKa CeTy NpaBUIIbHO COeANHEHa C 3a3eMITeHUeM 3alLUThbI.
He nonb3oBaTbcA annapaTtomM B CbIpbIX M MOKPbIX MOMELLEHUAX, U He
npou3BoAUTe CBapKy noA AoXaeM.

He nonb3oBaTbcA kaGenem C NOBPEXAEHHOW MU3ONALUMEA WNKN C MNIOXUMM
KOHTaKTOM B CO€AUHEHUSIX.

AN
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- He BecTu cBapky psinoM co CBapo4HbIM annapaToMm, CMAA Ha HeM Wnu
onupasicb Ha CBapo4HbIi annapaT (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).

- He octaBnaTb heppuMarHuTHbIEe NpeaMeTbl PAAOM CO CBapPOYHbIM KOHTYPOM.

- MuHumanbHoe pacctosiine d=20cm (Puc. R).

i\

- O6opynoBaHue knacca A:

OTOT CcBapouHbIi annapaT yAoOBreTBOPSieT TeXHUYEeCcKOMy CcTaHAapTy
nu3penusa Ans MCnonb3oBaHUA MCKIIOYUTENLHO B MPOMLIWNIEHHON cpede B
npocpeccuoHanbHbIX uensax. He rapaHTupyeTcs cooTBeTCTBME TpeGoBaHMAM
3MEeKTPOMarHUTHOM COBMECTUMOCTM B GbITOBLIX MOMELLEHUAX U B MOMELLEHUSIX,
NPsIMO COEAMHEHHbLIX C 3rEeKTPOCETbI HU3KOro HanpshKeHusi, nopaloLien
nuTaHve B 6bITOBbIE MOMELLEHUS.

OOMNONMHUTENbHbIE NPEOOCTOPOXXHOCTU
- OMEPALIMM CBAPKMU:
- B NOMELLEHUN C BbICOKMM PUCKOM 3MIEKTPUYECKOro paspsiaa
- B NOrpaHMYHbIX 30HaxX
- MPUW HaNM4YnMn Bo3ropaembixX M B3pbIBYATbIX MaTepUaros.
HEOBXOOUMO, u4Tto6bl “OTBETCTBEHHbIA 3KcnepT” npeaBapUTeNibHO
OLIeHUN PUCK U paboTbl AOMKHbI MPOBOAUTLCA B NPUCYTCTBUU APYTUX NUL,
yMelLmX AecTBOBaTb B CUTyaL MM TPeBOru.
HEOBXOOMMO ucnonb3oBaTb TEXHUYECKUE CPEeACTBa 3aluTbl, ONMCaHHbIe
B pasgenax 7.10; A.8; A.10 ctanpapta "EN 60974-9: O6opynoBaHue ans
ayroBow cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa M Mcnonb3oBaHue”.
HEOBXOAUMO 3anpeTuTb CBapKy, KOraa cBapoYHbIi annapar unu nogatoiee
YCTPOMCTBO NMPOBOSIOKU NOAAEPKMBAIOTCA paboynm (Hanpum., nocpeacTBoOM
pemHen).
HEOBXOOUMO 3anpeTuTb CBapKy, Koraa pabounit NpUnogHAT Hag Norom, 3a
MCKNIOYEeHUeM criyyaeB, Koraa ucnornb3yTcs nnatgopMbl 6e3onacHocTU.
HAMPSOKEHUE MEXAOY OEPXATENSIMU 3NEKTPOOOB UMW MOPENKAMM:
paboTas ¢ HeCKONbKMMW CBapoO4YHbIMW annapatamMu Ha OAHOW AeTanu WUnu
Ha COEAMHEHHbIX 23MeKTPUYECKU AeTansAx BO3MOXHa reHepauusi onacHow
CYMMbI “XONOCTOro” HanpsXXeHUsi Mexay ABYMS pa3fMyHbIMU AepXKaTensamm
3NeKTPOAOB UMK ropenkaMu, A0 3Ha4YeHUs, MoryLlero B ABa pa3a NpeBbICUTb
AoNyCTUMbIWA Npeaen.
KBanudumumpoBaHHomy cneuvanvcty Heo6xoauMMO nNoOpy4uTb npuGopHoe
M3MepeHue ANs BbIABMIEHUA PUCKOB U BbIGOPa NOAXOAALMNX CPEACTB 3alUThl
cornacHo pasgeny 7.9. ctaHgapta "EN 60974-9: O6opyanoBaHue ons AyroBomn
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKA M MCnonb3oBaHue”.
Wcnonb3oBaTb cBapo4HbIi annapaT AOMKeH OAWH PaGoTHUK.
OnepaTop AOMKEH OTCOeANHMUTL OT MaLIUHbLI Kabenb C AepXxaTeneM anekTpoaa
nocne 3aBepweHus cBapku MMA.
Heo6xoanmo orpaHMyYnTb AOCTYN NOCTOPOHHMUX UL, K 30HE BOKPYr CBapO4YHOro
annapara. Ero 3anpeujaetcs octaBnaTb 6e3 npucmoTpa.
Heucnonb3yembie ropenku [OMKHbI OCTaBaTbCA B COOTBETCTBYHOLMX
rHesgax.

ICTATOYHbIN PUCK
OMPOKUOBIBAHUE: pacnonoXxuTb CBapoYHbIA annapaT Ha rOpu3oHTanbHON
NOBEpPXHOCTU HecyLyen CnocoGHOCTHU, COOTBETCTBYIOLLE Macce; B MPOTUBHOM
cny4ae (Hamnp., Non nNoA HakfoHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CyLLeCcTBYeT ONacHoOCTb
OnNpOoKMAbIBaHMUS.

HEMNPABUNBHOE WCMNONb30OBAHUE: onacHO npuUMeHATbL CBapo4HbIN
annapat Ana nobbix paboT, oTNUYalWMXCA OT NPeAyCMOTPeHHbIX (Hanp.
Pa3mopaxwuBaHue Tpy6 BOgONPOBOAHON ceTh).

HEMNPABUJIbHOE WCIMONb30OBAHUE: opHoBpemMeHHOEe WCNoNb30BaHue
CBapO4HOro annapara HeCKONbKMMU paboTHUKaMMU ABNAETCA ONacHbIM.

NMEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bceraa 3akpenssinTe ras’oBbii
6annoH Npy NomoLM NoAXOAALMX NPUHAANEXHOCTEN, YTOObLI n3bexaTb ero
crny4yaiHoOro nageHus (ecnm oH ucnonb3yeTcs).

- 3anpelyeHo noABeLIMBaTbL CBAPOYHbIN annapar 3a pyuKy.

3awmuTbl M NOABUXHbIE 4acTu KOXyXa CBapoO4YHOro annaparta v yCTpOﬁCTBa
noga4vv NpoBOJIOKU AOIMXKHbI HAXOAUTLCA B TpeGySMOM norioxxeHuu, nepepn Tem,
KakK noacoeauHATb CBapO‘IHbIﬁ annapart K ceTu NUTaHus.

/\

BHUMAHME! Jlio6oe py4yHOe BMewaTenbCTBO Ha YacTaAX B ABMXKEHUMU
yCcTpoicTBa noAavn NpoBONOKU, Hanpumep:

- 3ameHa ponuKoB WU/MNK HanpPaBnsOLWMUX NPOBOJIOKHU;

- BBeaeHue NpoBONOKM B PONUKMY;

- YcTaHOBKa KaTyLIKU C MPOBOSIOKOW;

- O4YncTKa POSIMKOB, WEeCTePEeHOK U 30Hbl HaxoAsALWencs noa;

- CMasKa LecTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbINMONHATb NMPU OTKNKOYEHHOM U OTCOEAUHEHHOM OT
CETU NUTAHUA CBAPOYHOM AMMAPATE.

2. BBEOEHUE U OBLLUEE ONMNCAHUE

OTOT CBapoyYHbIi annapar SBMSETCS WCTOYHMKOM TOKa ANs OYroBOW CBapkKu,
npefHasHaveHHbI cneuwansHo Anst ceapku MAG yrmepogucton cranu unu
MaronerposaHHon ctanu B cpefe 3awuTHoro rasa CO, wnu cmecu aproHa/CoO,,
MCMOnb3ysl LiENbHYI0 3MNEeKTPOAHYK MPOBOMOKY WU MPOBOSIOKY C HamnorHWTenem
(Tpybuatyto).

OH noaxoauT Takke Ans ceapkn MIG HepaBetoLlel cTany B cpefe 3allMTHOro rasa
aproH + 1-2% kucnopopa, antomuHms n CuSi3, CuAl8 (naika) B cpefe 3alUMTHOrO
rasa aproH, MCnonb3ysi 3nNeKTPOAHYI MPOBOMIOKY, COCTaB KOTOPOW MOAXOAMT Ans
cBapuBaeMoi Aetanu.

AnnapaT B 0COGEHHOCTV MOAXOAUT ANsi paboTbl C NETKUMU KOHCTPYKUMSIMU U Anst
NpoBefeHUs Ky30BHbIX paboT, Ans CBAPKU OLMHKOBaHHbIX NTUCTOB, TUCTOB C BbICOKUM
npegernom TekyyecTu, NUCTOB M3 HepXaBelollen cTtanu u anomuuus. Pabota B
CVHEPTETUYECKOM pexume obecrneumBaeT ObICTPYO M MNPOCTYO HACTPOWKY

napameTpoB CBapKW, BCErAa rapaHTMpys YMyuylleHHyl YnpaBnseMocTb Ayrv u
KayecTBa CBapKW.

CBapoyHbIi annapat npegycMOTpeH Ans ucnomnb3oBaHus ¢ ropenkon SPOOL
GUN, koTopasi ncnonb3yercs Ans CBapky anioMUHUA U cTanv B criyyae 60mbLioro
pacCcTOsIHUSA Mex/y reHepaTopoM 1 CBapuBaeMmoii AeTanblio.

CBapoyHbIi annapat npeaycMOTpeH Takke Ans cBapku TIG MOCTOSHHBIM TOKOM
(DC), ¢ Bo3byxxaeHuem ayru kacaHvem (pexxum LIFT ARC), n Bcex TMMOB ctanwu
(yrnepoamucTon, HW3KOMErpoBaHHOW W BbICOKONErMpoBaHHON), a Takke TsKenblxX
MeTannoB (Meau, HUKens, TUTaHa U UX CNaBoB) B CPEAE YMUCTOrO 3aLUUTHOrO rasa
aproH (99.9%) vnu, B cnyyae ocobbix BMOOB MCMONb30BaHWSA, C UCMOMb30BaHNEM
cmecu aproHal/renus. Kpome Toro, oH npegycMoTpeH Ans cBapku anektpogom MMA
NnocTosiHHbIM TokoM (DC) ¢ ncnonb3oBaHWEM 3MEKTPOAOB C NOKPLITUEM (PYTUIOBBIM,
KUCMOTHBIM, LLEMNOYHbIM).

2.1 TMABHbIE XAPAKTEPUCTUKU
MIG-MAG
- Pabounin pexum:
- Ppy4HOW;
- CUHepreTn4eckuii;
- AB Pulse;
- AB PoP;
- Root Mig;
- OTobpaxeHne Ha aucnnee CKOpoCTM NPOBOMOKM, HANPSXKEHUS U TOKA CBApKU.
- Boibop pexuma pabotbl 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- ABTOMaTuyeckoe pacrnosHaBaHne SPOOL GUN n PUSH PULL.
- ABTOMaTM4Yeckoe pacnosHaBaHue yana BoaaHoro oxnaxaeHus G.R.A. (Tonbko ans
mozenu R.A.).

TIG
- Bo3byxaeHwve gyru LIFT.
- OTobpaxeHue Ha TFT-aucnnee HanpsKeHUs U Toka CBapKu.

MMA

- Perynuposka Arc Force, Hot Start.

- Yetponcteo VRD.

- 3awwmTa ot npununaxus Anti-Stick.

- OTobpaxeHune Ha TFT-aucnnee HanpskKeHUs U Toka CBapKu.

NPOYEE

- Bbibop fA3bIKka.

- BbIGop MeTpuyeckoit UM UMNEpPCKon cucTembl Mep.

- Bbibop pexxuma oTobpaxeHus (ctaHaapTHbIN (standard) unu ynpolueHHbin (easy)).

- B0O3MOXHOCTb KannMbpoBKW MaLLVHbI (HanpsikeHne, TOK, CKOPOCTb MPOBOMOKM).

- BO3MOXHOCTb ~ COXpaHsTb, Bbl3blBaTb, WMMOPTMPOBAaTL U  OKCMOPTMPOBATH
MHAMBWAYanbHbIE NPOrpaMmb.

- BO3MOXHOCTb COXpaHeHNs1 CBapOYHbIX 3adaHui.

SALLUTHBIE NPUCNOCOBNEHUA

- TepmocTtatuyeckas sawmra.

- 3awmTa OT CnyyalHbIX KOPOTKUX 3aMblKaHW U3-3a COMPUKOCHOBEHWUSI TOPEmnkn 1
Macchl.

- 3awwTa OT HenpaBUIbHOTO HAMPSXKEHWSI MUTAHUS (CIIMLLKOM BbICOKOE WIN HU3Koe
HanpskeHve NUTaHus).

- 3awwmTa ot npununanus Anti-Stick (MMA).

- 3awwTa OT HeJOCTaTOYHOrO AABMIEHNS B KOHTYpe BOASHOMO OXNaX/AeHWUs ropernku
(Tonbko anst mojenun R.A.).

2.2 NPUHAONEXHOCTW, BXOOSALLUUE B CTAHOAPTHYO KOMMNEKTALMIO
- lopernka.

- Kabenb Bo3BpaTa Toka C 3aXMMOM Macchl.

- Onopa Ans NoABELUVBAHUS FOPETKM.

2.3 OTOENBbHO 3AKA3bIBAEMBIE NPUHAONEXHOCTU

- MepexoaHuk Ans 6annoHa c aproHom.

- SPOOL GUN.

- CamosaTteMHsoLascs Macka.

- KomnnekT ansa ceapku MIG/MAG.

- KomnnekT ans ceapku MMA.

- KomnnekT ansa ceapku TIG.

- Nopenka PUSH PULL.

- Komnnekt nnatel PUSH PULL.

- ¥Y3en BogsiHoro oxnaxaenuns G.R.A. (Tonbko ans mogenu 270A).

3. TEXHUWYECKUE OAHHBIE
3.1 TABJIU4KA OAHHBIX
TexHu4eckue AaHHble, xapakTepusylowme paboTy ¥ mnonb3oBaHWe annapartoM,
npvBefeHbl Ha creuuanbHon Tabrnuyke, UX pasbsCHEHNE AaeTCs HUXKeE:
Puc. A
1- CootBetcTByeT EBponeiickum Hopmam 6esonacHocTn

KOHCTPYKLMM JyroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

2- BHyTpeHHss CTPYKTypHas cxemMa CBapO4HOro annapara.
3- CumBON NpefycMOTPEHHOTO TUMa CBapKu.
4- CvmBon S: yKa3biBAET, YTO MOXHO BbIMOMHATL CBAPKY B MOMELLEHUM C NMOBbILLIEHHbLIM

PUCKOM 3MIEKTPUYECKOTO LLIoKa (HanpumMep, PSAOM C MeTanmyeckumm Maccamm).

5- CumBOn nuTaroLen cetu:
OpHodhasHoe nepemMeHHoe HanpsikeHue.
TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsixxeHue.

6- CreneHb 3alwunThl kopnyca.

7- TMNapameTpbl 3NeKTPUYECKON CeTN NUTaHUS:

- U, nepemMeHHOe HampsbkeHMe W YacToTa MnuTalowein ceTu annapara
(makcumanbHbIv gonyck = 10 %).

= |y vace © MAKCUManbHbIIA TOK, noTpebnsiemblit oT ceTu.

- | o * 9P DEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNAEMBIN OT CETU.

8- [lapameTpbl CBapOYHOro KOHTypa:

- U_: MakcumanbHoe HanpsixeHne 6e3 Harpyaku (OTKpbITbIA KOHTYP CBapKM).

- 1,/U,: Tok 1 HanpshxeHre, COOTBETCTBYIOLLIME HOPMAaNM30BaHHbIM NPOM3BOAUMbIE
annapaTom BO BPeMsi CBapKu.

- X 1 Ko3ahdULUMEHT NpepbIBUCTOCTM paboThbl. [okasbiBaeT Bpemsi, B TeYeHUn
KOTOpPOro annapat MOXeT 00ecnevnTb yKa3aHHbIi B 3TOM XK€ KOMOHKe TOK.
KoadpdpuumeHTt ykasbiBaetcss B % k OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LMKITY.
(Hanpumep, 60 % paBHsieTcs 6 MUHYTaM paboTbl C NOCNEAYIOLLMM 4-X MAHYTHBLIM
nepepbiBom, 1 T. [1.).

- AIV-AIV : ykasbiBaeT AvanasoH PerynupoBKkuM Toka CBapku (MUHMMarnbHbIN/
MaKCVMasbHbI) Npy COOTBETCTBYIOLLIEM HaNPSHXKEHUN Ayru.

n TpeboBaHuAM K
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9- CepuiiHbil Homep. WpaeHTudmkaums mawmHbl (Heobxogum npu  obpalueHnn
3a TEXHUYECKOW MOMOLLbO, 3anacHbIMU YacTsMKU, NPOBEpKe OpUrMHaNbLHOCTU
nagenus).

10--——=- : BenuuuHa nnaBkux npegoxpaHUTenen 3amensieHHOro AencTBUs,
npeaycMaTpuBaeMbix Ans 3almThl MUHUM.

11- CMBOSbI, COOTBETCTBYIOLLME NpaBunam 6e30nacHoCTU, Ybe 3Ha4YeHWe NpMBeaeHO
B rmaee 1 “O6Las TexHuka 6e3onacHOCTM Ans AyroBon cBapku”.

Mpumevanue: Mprumep naeHTUUKaLMOHHOWM Tabnuykm SBRSIETCS yKasaTenbHbIM Ans

06BACHEHVS 3HAYEHUSI CUMBOMNOB W LMMPP: TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHUYECKUX OaHHbIX

Ballero annapara npuBeAeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 NPOYME TEXHUYECKUE OAHHbIE:

- CBAPOYHbIU AMMNAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)

- FOPENKA MIG: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

- FTOPENKA TIG: cm. Tabnuuy 3 (TAB. 3)

- OEPXXATEIDb 3SNEKTPOMOA: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4)
Bec cBapo4Horo annaparta yka3aH B Tabnuue 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMNAPATA
4.1 CPEACTBA YMNPABINEHUA, PEFYNUPOBKU U COEOUHEHUA

4.1.1 CBAPOYHbIW AMMAPAT (puc. B)

MepenHnan cTopoHa:

1- TMaHenb ynpaBneHus (CM. onucaHuve);

2- KpenneHue ropenku n SPOOL GUN;

3- THespo ans kabens ynpaeneHus SPOOL GUN;

4- HOé'IO)KVITeJ'IbeIVI BbICTPOPa3bEMHBIV 3aXKUM (+) ANs NOACOEOMHEHUSI CBAaPOYHOTO
kabens;

5- OTpuuaTenbHbI 6bICTPOPA3bEMHBIN 3aXKMM (-) ANS NOACOEANHEHUS CBAPOYHOTO
kabens;

6- Kabenb 1 knemma Bo3BpaTta Toka Ha Maccy;

7- SPOOL GUN (gononHutensHoe npucrnocobnexune);

8- CBapouyHbIii kKabenb 1 ropernka.

9- MydbTa Bo3BpaTa (kpacHas) oxnaxaaroLLen XXuakoctu (Tonbko Ans mogenu R.A.).

10- MydTa nogaum (CuHss) oxnaxaaroLen Xuakoctu (Tonbko ans mogenu R.A.).

11- Kpbiwka 6aka Ans )xugkoctu (Tonbko ana mogeny R.A.).

3agHAA cTopoHa:

12- naeHbIi Bolkntoyatens ON/OFF;

13- Kabenb nutaHus;

14- CoepguHnTenb TpyOKM 3aLLMTHOTO ra3a ropernku;
15- BawmTHbIn npegoxpanuTens G.R.A.

4.1.2 NAHENb YNPABINEHUA CBAPO4YHbLIM AMNMNAPATOM (puc. C)

1- TFT-gucnnen.

2- KHomnka py4Hoi nopaqu nposonoku. Mo3sonsieT nogaBaTth NMPOBOMOKY B KOXYXe
ropenku 6e3 HeobxoaMMOCTM HaXMMaTb KHOMKY FOperikv; UCMosb3yeTcs KHomMka
6e3 pukcaumm NONoXeHUs!, a CKOPOCTb NOAAYMN ABNSETCH (PUKCUPOBAHHON.

3- KHomka py4yHOro BKMIOYEHUS anekTpoknanaHa nogayv rasa. ObGecneymBaeT
umpkynaumio rasza (npogyska Tpy6, perynupoBka pacxoga) 6e3 HeobxogMmocTu
HaXMMaTb KHOMKY roperikvi; nocrne Haxatus anekTpoknanaH Bkrodaetca Ha 10
CeKyHZ, Unn A0 NMOBTOPHOIO HaXaTus.

4- MHorodyHKUMOHanbHas KHomka:

1 4OCTYN K IMaBHOMY MEHH0;
- . : BKITIOYEHVE/BLIKMIoYEHe  napameTpa,
= CBapKu;
5- MHoroyHKUMOHanbHas kHonka:
- BpaLLleHune NO3BOISIET NMPOKPYUMBATE MYyHKTbI MEHIO;
- NPU HaXXaTWUM OTKPbIBAETCS BbIOPaHHbIN NYHKT, a BpalleHue No3BoMnseT U3MEHUTb
3HayeHue, MOBTOPHOE HaXaTue NoATBepXAaeT 3Ha4YeHNe;
- MPU HaXaTuu B TEYEHWe, MO KpairiHei Mepe, 3 CeKyHA, NO3BOMSIET YCTaHOBUTL
nepemMeHHble B CUHEPrETUYECKUI PEeXUM (TN MaTepuarna, AuamMeTp NpPOBOIOKK,
Tvn rasa, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- MHOrodyHKUMOHanbHas KHonka:
- m : AOCTYN K NapameTpy, oToBpaxaeMoMy Ha 3KpaHe CBapK;

oTobpaKaeMoro Ha 3KpaHe

1BO3BpAT Ha NpeablayLLUnii ypoBeHb MEHHO.

- @E :noATBepKAEHNe BbIBPAHHBIX 3HAYEHUIA.
7- USB-nopr.

5. YCTAHOBKA

A BHUMAHUWE! BO BPEMA YCTAHOBKW W OCYLIECTBIEHUA
ANEKTPUYECKUX COEOWHEHWU CBAPOYHOIO AMMAPATA, OH OOJIKEH
BbITb MOMHOCTbLIO BbIKINOYEH N OTKITKOYEH OT ANEKTPOCETHW.
QNEKTPUYECKUE COEOUHEHUA PASPELLAETCA OCYLUECTBIATL TOJIbKO
ONbITHbIM NN KBANTM®ULIMPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

OCHACTKA (puc. D)
PacnaKyﬁTe CBapOHHbIVI annapar, co6epMTe oTAeNbHble YacTun, cogepxawiuecsa B
YynakoBKe.

C6opka Bo3BpaTHOro kabens-saxuma, puc. E
C6opka cBapo4HOro kabens-gepxarens anekrpoaa, puc. F

YctaHoBka G.R.A (Tonbko ans mogenu R.A.): cM. pyKOBOACTBO MO 3KCnnyaTauuu,
npunaraemoe K y3ny oxnaxaeHus.

5.1 PASMELLLEHUE CBAPO4YHOIO ANNAPATA

Mpu BbIGOpPE MecTa ycTaHOBKM CBApOYHOro annaparta crneaute, YTobbl y BXOAHBIX U
BbIXOJHbIX OTBEPCTUN OXNaXKJaloLlero Bosayxa He Gbino npensTcTBuiA; y6eautecs,
4YTO B annapaTt He BCAaCbIBalOTCS 3M1eKTPONPOBOASLLME YACTULIbI, e4K1ue UCMapeHus,
Bnara v T.4.

Bokpyr cBapouHOro annapata Heo6xogMmo OCTaBWTb CBODOOAHOE MPOCTPaHCTBO
LUIMPWHOWN, NO KpanHen mepe, 250 MM.

A BHUMAHME! YcraHaBnuBanTe cBapo4HbIM annapat Ha POBHOW
NOBEPXHOCTU, rPy30No4LEMHOCTL KOTOPOW COOTBETCTBYET Becy annapara,

4TOGbI N36EXKaTh onpokugbiBaHUA U CMeLleHUA annapaTta, YTo MOXeT NpuBecTU
K BO3BHUKHOBEHUIO ONacCHbIX cwryau,uﬁ.

5.2 NOACOEAMHEHUE K CETU

- MNepepn BbINONHeHNEM NOGbLIX EKTPUYECKVX COeAUHEHUI y6eamTech, YTO AaHHbIe
Ha Tabrnmyke cBapoOYHOro annapata COOTBETCTBYIOT HaMPsHXKEHWIO U YacToTe ceTw,
MMetoLLencsa B MECTe YCTaHOBKY.

- CBapoyHbIii annapaT paspeluaeTcsi MOAKMIoYaTb TOMbKO K CUCTEME NUTaHUS C
3a3eMJIeHHbIM HeTpanbHbIM MPOBOAOM.

- Ans  obecrneveHus  3alWwmuTbl  OT  HenpsiMOro
anddepeHumanbHble BbiKodaTeny crneayoLero Tuna:
- Tun A ( ) Ans oaHoda3Horo 06opyaoBaHUs.

- Tun B ( ) AN TpexdasHbIX MaLlUyH.

- Utobbl obecneunTb cooTBeTCTBME TpeboBaHuAM cTaHgapta EN 61000-3-11
(Flicker), cBapouyHbIi annapaTr peKkoMeHAyeTCs MOACOEAUHATb TOMbKO K TakMm
TOYKaM CEeTU NMUTaHUS, UMNeaaHc KOTopbIX Hke Zmax = 0.28 Om.

- CBapoyHbIii annapat cooTBeTcTByeT TpeboBaHuam ctangapTa IEC/EN 61000-3-12.

KOHTaKTa, ncnonb3ynTe

5.2.1 Bunka u posetka

CoeauHnTb Kabenb NWTaHusi CO CTaHAApTHOW Bunkol (3momtoca + 3a3emneHwue),
paccuMTaHHOW Ha noTpebrsemblii annapatom Tok. Heobxogumo nogknoyath K
CTaHOapTHOW CeTeBON po3eTke, 0GOPYOOBAHHOW MMaBKUM WU aBTOMAaTUYECKUM
npefoxpaHvTeneMm; crneuuanbHas 3asemnsiollas knemma fomkHa 6biTb CoeanHeHa ¢
3a3eMISAOLLMM NMPOBOAHUKOM (KeNTO-3eM1eHOro LiBeTa) JIMHUN NMUTaHUS.

B Ttabnuue (TAB. 1) npuBeAeHbl 3HayYeHUss B amnepax, pekoMeHAyemble Ans
npegoxpaHuTenei NUHUM 3aMeasIeHHOro AeCTBUS, BblGpaHHbIX Ha OCHOBE Makc.
HOMMWHaIbHOrO TOKa, BblpabaTbiBaEMOro CBapOYHbIM annapaTtoM, U HOMWHAmNbLHOO
HanpsHKEHNS NMUTaHNS.

A BHUMAHUE! Heco6niogeHne npuBeAeHHbIX Bbllle NpaBUn CHUXaeT
3pcheKTUBHOCTb cMCTeMbI 6e30MacHOCTH, NPeAyCMOTPEHHO Npon3BoAUTENnem
(knacc 1), co3paBasi nNpuM 3TOM cepbe3Hyl Yrposy Ans nwogaen (Hanpumep,
3NEKTPOLUOK) U MMyLLecTBa (Hanpumep, noxap).

5.3 COEOQUHEHUS CBAPOYHOM LIENN
5.3.1 PekomeHaauum

A BHUMAHMUE! TMEPEQ BbINOMIHEHUEM _ OMUCAHHBLIX HWXE
COEAWHEHWUW YBEAUTECH B TOM, YTO CBAPO4YHbIN AMMAPAT BbIKITIOYEH
N OTCOEAUHEH OT CETU NMUTAHUA.

B Tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekOMeHAyeMble 3HaYEHWUsI NMOMNEPEYHOrO CEeYeHUs!

CBapOYHbIX kabenen (B MM?) B 3aBUCMMOCTM OT MaKCMMaribHOro Toka, NoAaBaeMoro

CBapOYHbIM annapaTom.

Kpowme Toro:

- [o ynopa BKpyTUTE COEOMHWTENW CBapOYHbIX kabenei B ObicTpogencTByoLine
3aXUMbl (ecnn nmetoTcst), 4Tobbl 0becneunTb 6e3ynpeyHbIi ANEKTPUYECKUI KOHTAKT,
B MPOTVBHOM Clly4ae KOHTaKTbl NeperpetoTcs, YTo npmBeaeT K x BbIcTpoMy n3Hocy
1 notepu ahPEKTUBHOCTH.

- Ncnonb3ynte kak MOXHO Bonee kopoTkMe CBapoYHble kabenu.

- He wvcnonb3yinte meTtannuueckne KOHCTPYKLIMW, KOTOPble He SBMAITCA 4acTbio
obpabaTbiBaemon aetanu, BMecTo kabens Bo3BpaTta CBapOYHOrO TOKa, 3TO MOXET
co3aaTb yrpody 6e30nacHOCTU U NPUBECTU K HEeYAOBMNETBOPUTENbHbLIM pe3yrbTatam
cBapkKu.

5.3.2 COEQUHEHUA CBAPOYHOW LIENW B PEXXUME MIG-MAG

5.3.2.1 CoeguHeHue c ra3oBbIM 6annoHoOM (ecnu Ucnonb3yeTcs)

[a30BbI 6annoH, ycTaHaBnNMBaeMbli Ha OMOPHYIO MOBEPXHOCTL Tenexku: makc. 30

KF.

MpukpyTUTe peaykTop AaBreHus(*) kK ra3oBoMy GanmoHy, UCMonb3ys creuuarnbHblii

nepexofHuK, BKITIOYEHHbIN B KOMMIEKTALMIo, B Cry4Yae UCMosib30BaHUs aproHa unm

cmecy aproHa/CoO,,.

MopcoeanHnTe BXOAHYO TPYOKY rasa K peayKTopy 1 3aTSHUTE CTSXKY.

- MNMepen Tem kak OTKPbITb knanaH GannoHa, ocnabbTe perynupyollee KonbLo
penykTopa JaBneHus.

(*) Oetanb, npuobpeTaemas OTAENbHO, €CNM OHA He BKMIOYEHA B KOMMMeKTauuto

nsgenus.

5.3.2.2 NoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabensi CBapo4YHOro Toka
Kabenb nogcoeanHsieTcs kK cBapMBaeMoi AeTanu Unu Kk MeTanimyeckomy CTeHay, Ha
KOTOpPOM pacnosoxeHa AeTarnb, kak MOXHO brivxke k MECTy CBapKu.

5.3.2.3 Nopenka (puc. B)
MogkntounTe ropenky (B-8) k npegycmoTpeHHoMy Ans Hee coeauHuTento (B-2), no
ynopa pykamu 3aTsiHyB CTOMOpPHOe KorbLo. [oAroToBbTE ee k 3arpy3ke NMpOBOIIOKU,
CHUMUTE (DOPCYHKY U KOHTAKTHYIO TPyOKy, 4TOObI yNpOCTUTL BCTaBKY NMPOBOJIOKY.
MoacoeanHuTe HapyxHble oxnaxgatowme TpybkM K COOTBETCTBYHOLUMM MydTam,
cobniogas creayioLye ykasaHus:

: MOJAYA XNOKOCTW (xonoaHas — cuHsis mydta)

@ : BO3BPAT XWOKOCTW (ropsiyas — kpacHas mydra)

5.3.2.4 Spool gun (puc. B)

Mopkntounte ropenky Spool Gun (B-6) k npenycMOTpeHHOMY Ansi Hee COeAVNHUTENIO
(B-2), no ynopa pykamu 3aTsiHyB CTOMOPHOE KomnbLo. 3aTeM BCTaBbTe pasbeM kabens
yrnpaBneHusi B COOTBETCTBYtoLLee rHe3ao (B-5). CBapoyHbI annapat aBToMaT4ecku
pacnosHaet ropenky Spool Gun.

5.3.3 COEOUHEHUA CBAPOYHOW LIENW B PEXXUME TIG

5.3.3.1 CoeguHeHue c razoBbiM 6anyioHOM

- MpukpyTTe pedykTop AaBreHust K knanaHy rasosoro GannoHa, B cryvae
HeobxoAMMOCTN yCTaHOBUB COOTBETCTBYIOLLWIA NepexoaHK, KOTOPbINA NOCTaBnNseTCs
B Ka4yecTBe [OMNOMHUTENbHOrO NPUCNOCOBNeHs.

MopacoeauHnTe BXxoAHyto TPyOy rasa k peaykTopy v 3aTSHUTE 3aXXWM, BXOASLLWIA B
KOMMneKTaLmo.

- MNMepen Tem kak OTKpbITb knanaH GannoHa, ocnabbTe perynupylollee KonbLo
peaykTopa JaBneHus.

OTkponTe knanaH 6annoHa u oTperynupynTe KOnM4ecTBO nogaBaemMoro rasa (n/
MWH) COrMacHO pekoMeHAyeMbIM JKCMyaTauMoHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB.
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5); B cnyvae HeobxoAMMOCTH NoAaYy rasa MOXHO OTperynnpoBaTh BO BpPeMSsi CBapkn
npy noMoLuM Konbua pefyktopa AaeneHus. NpoBepbTe repMeTUHHOCTb Tpyo M
COEeaUHEHUIA.

A BHUMAHMUE! Mocne 3aBepleHusa paboTbl Bceraa 3akpbiBaWTe KnanaH
rasoBoro 6annoHa.

5.3.3.2 NoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabensi CBApoOYHOro Toka

- Kabenb nogcoeanHsieTca kK cBapvBaeMon AeTany Unv K MeTannm4yeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacronoXxeHa AeTarnb, Kak MOXHO bnvbke K MecTy cBapku. OToT Kabenb
nofcoeanHAETCs K 3aXuMy, 0603Ha4eHHOMY cMBOIOM (+) (puc. B-7).

5.3.3.3 lNopenka
- BcraBbTe TOKOMpPOBOAAWMIA Kabenb B COOTBETCTBYOLWMIA BbiCTpoAeNCTBY WM
3axum (-) (puc. B-8). MoacoenmHute rasoByto TpyoOKy ropenku k 6anmnoHy.

5.3.4 COEAUHEHNA CBAPOYHOW LEENW B PEXXUME MMA

BOnbLUMHCTBO 3MeKTPOAOB C MOKPLITUEM MOACOEAMHSIOTCS K MOMNOXUTENBHOMY
pasbemy (+) reHepatopa; K OTpuUaTensHOMy pasbemy (-) MNOACOEAMHSIOTCS
3MNeKTPOAbl C KUCMOTHBIM MOKPLITUEM.

5.3.4.1 CoeanHeHne cBapo4YHOro kabens-gepxarens anekTpoaa

YcTaHOBWTE Ha pasbeM chneuuanbHbIA 3aXWM, MCMONb3yeMblii Ans GnokupoBKu
OTKpbITOM YacTu anekTpoaa. IToT kabenb NoACOeANHSIETCS K 3aXnMy, 0603HaYeHHOMY
cumBorom (+) (puc. B-7).

5.3.4.2 NoacoenuHeHne BO3BpaTHOro kabensi CBapo4yHOro Toka

- Kabenb nogcoeamHsieTcs kK cBapvBaeMon AeTany Unv K MeTannvMyeckoMy CTeHAY,
Ha KOTOPOM pacronoXeHa AeTarb, kak MOXHO Brivixe K MecTy cBapku. ToT kabernb
NoACoeaMHSIeTCS K 3a)kuMy, 0603Ha4YeHHOMY cMBoOroM (-) (puc. B-8).

5.4 3ATPY3KA KATYLLKW C MPOBOMNOKOW (puc. G, G1)

A BHUMAHUE! NMEPEO TEM KAK TMPUCTYMNUTb K 3ArPY3KE
NMPOBOJNOKW, YEBEOUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT BbIKIHOYEH
W OTCOEOMHEH OT CETU NMUTAHUA. B
YBEOUTECH,YTOBCEPONMKMNMOOAYNNPOBONOKN, KOXYXHAMPABIAIOLEN
MPOBONOKN N KOHTAKTHAA TPYBKA TOPEJIKM COOTBETCTBYHOT AMAMETPY
M TUMY NMPOBOJTOKN, KOTOPYHO MPEAMONATAETCA UCMOMb30OBATb U, YTO
OHW MPABUNIbHO YCTAHOBJIEHbLI. BO BPEMSA BCTABKW TMPOBOJIOKM HE
NCNONb3YUTE 3ALLMTHBIE MEPYATKA.

- OTKpoWiTe ABepLYy OTAENEeHUs KaTyLUKV.

OTBUHTUTE 3aXKUMHOE KOSbLIO KaTYLUKW.

- YcTaHOBUTE KaTyLIKy C MPOBOMOKOW Ha HamaTbiBaTenb; y6eanTech, YTO TAroBbIN
LWTUET HamaTbIBaTENS NPaBUNbHO BCTaBIEH B NpefycMoTpeHHoe oTBepcTue (1a).
MpukpyTTE 3aKMMHOE KOMbLO KaTyLlKW, B Cry4ae HeobXOAMMOCTU BCTaBUB
COOTBETCTBYIOLLYIO pacrnopky (1a).

OcBoboaute NPUXUMHOW(-bIE) PONUK(-M) U MOAHUMUTE €ero(ux) C HWKHero(-ux)
ponuka(-oB) (2a);

- Y6eanTtecb, 4TO TAroBblA(-ble) ponuk(u) noaxoauT(-AT) ANS  MCnonb3yemon
nposonoku (2b).

OcBoboauTe kpavi MPOBONOKK, 06pexbTe AedhOpMUMPOBaHHBIN KOHeL, He OCTaBnAst
3ayCeHLEB; MOBEPHUTE KaTyluKy MpPOTUB YacoBOW CTpernku W BCTaBbTe Kpaii
NPOBOSIOKN B HANPaBISIOLLYI0 NPOBOMIOKM Ha BXoAe, NPoTonkHyB ee Ha 50-100 mm
B HanpaBnsoLLyt0 NPOBOMOKN COeAMHEHNS ropenku (2c¢).

MepemecTnTe NPWKMMHOW(-ble) PONUK(-M), OTperynupoBaB ero(Mx) AaBneHve Ha
cpeaHee 3HadeHve, ybeamTech, YTO MPOBOMOKA MPaBWIIbHO PACronoXeHa B nasy
HWXHero(-mx) ponwuka(-o) (3).

CHUMUTE POPCYHKY M KOHTaKTHYt0 TpyOKy (4a).

BcTaBbTe BUIKY CBApOYHOro annapara B rHe3fo arekTpoceTH, BKIOYMTE CBAPOYHbIN
annapart, HaXMuTe KHOMKY FOpernku Wnn KHOMKy nogayu nposonoku (puc. C-2) u
NoAoXAWTe, KOrAa Kpan NpOBOMIOKM MPONAET Yepe3 BeCb KOXyX HanpasnstoLien
NpoBONOKY 1 BbINAeT Ha 10-15 cm 13 nepeaHein YacTv ropenku, oTnycTUTE KHOMKY.

A BHUMAHME! Bo Bpems 3Toi onepauuu NpoBOsioka HaxoAuTcsi nog
HanpspkeHWeM W nofBepXXeHa MeXaHW4YecKoW 3Hepruu; MnoaTomy, B cryvae
HecoGnioAeHUss Heo6XoAUMBbIX Mep MNPeAOCTOPOXHOCTU, MOXET MPUBECTU
K PWUCKY MONy4YeHUs INEeKTPMYECKOro LIOKa, PaHeHUW W BO3HMKHOBEHWIO
3NeKTPUYecKon ayru:

- He HanpasnsiTe oTBepCTVE rOpenku B CTOPOHY YacTel Tena.

- He npubnuxaiite ropenky k 6anmnoHy.

- YctaHoBuTe 06paTHO Ha ropenky KOHTakTHyto Tpy6Ky u dopcyHky (4b).

- YBeauTech, YTO NPOABWKEHNE NPOBOMOKMA PaBHOMEPHOE; OTperynupyinTe gaeneHue
PONMKOB 1 TOPMOXKEHUS HamaTbiBaTens (1b) Ha HanMeHbLLVE BO3MOXHbIE 3HAYEHNS,
y6eamBLIMCh, YTO NPOBOSIOKA HE NPOCKanb3biBAeT B Na3y U YTO NPU OCTAHOBKE y3na
TSAMW BUTKN NPOBOSIOKK He ocnabeBaloT 13-3a MHepLUK KaTyLLKK.

- ObpexbTe BbiCTynatoLwmii n3 popcyHkn koHeL, nposorokn Ao 10-15 mm.

- 3akpoiiTe ABepLYy OTAENeHNs KaTyLLIKW.

5.5 BAMEHA KOXYXA HAMPAB/AIOLWEN NMPOBOMOKU B FOPESKE (PUC. H)
Mepen Tem kak 3aMeHUTb KOXyYX, MpornoxuTe kabernb ropenku, n3deras
obpasoBaHusi 3rnbos.

5.5.1 CnupanbHbIA KOXYX ANsi CTaNbHbIX NPOBONOK

1- OTKpyTUTE DOPCYHKY 1 KOHTAKTHYIO TPYBKY ronoBku roperku.

2- OTKpyTUTE KpEnexHyl Traiky KOXyXa LEeHTpanbHOro pasbeMa W CHUMUTE
YCTaHOBIEHHBIN KOXYX.

3- BcTaBbTe HOBBIN KOXYX B TPybKy kabens-ropenku u 0CTOPOXHO mpoTasnkusaiiTe
ee, Nnoka oHa He BbINJET U3 rONOBKW FOPenkKu.

4- PyKoW NPUKPYTUTE KPEMEXHYIO raiky Koxyxa.

5- O6pexbTe NULLHIO 4acTb KOXyXa, crierka cAaBuB €ro; CHUMMTE ero ¢ kabens
roperku.

6- BbimonHuTe ckoc Ha obpesaHHOM y4yacTke KOXyxa W BCTaBbTe ero obpaTHo B
Tpybky kabensi-ropenku.

7- TpuKpyTWTE raiky, 3aTsHyB ee C MOMOLLbIO KIToya.

8- YcraHoBUTE 06pPaTHO KOHTAKTHYIO TPYOKY 1 (DOPCYHKY.

5.5.2 KoxXyx U3 CMHTeTUYeCKOro MaTepuana ans antoM1MHMEBbIX NPOBOJIOK
BbinonHute onepauuu 1, 2, 3, onucaHHble Ans KoXyxa, NpeAHa3Ha4YeHHoro Ans ctanm
(He BbINONHsiTe onepauun 4, 5, 6, 7, 8).

9- TpuKpyTUTE KOHTaKTHyl0 TPyOKy ANA anioMuHus,
ConpuKacaeTcsi C KOXKYXOM.

10- BcTaBbTe € NPOTUBOMOMOXHOW CTOPOHbI KOXYyXa (CTOPOHa KpenneHust ropenku)
NaTyHHbIA  HUNMENb, YMNOTHATENbHOE KOMbLO W, Crierka MpuXuMas KOXyX,
3aTAHUTE KPEMeXHYIo ranky Koxyxa. JINWHAS YacTb Koxyxa byaeT ykopoyeHa Ao
Heobxogumoro pasmepa (cm. (13)). M3Bnekute 13 MydTbl ropenkum ycTponcTea
nogayy NpoBOMOKN KanWUMMApHyo TPyOKy ANS KOXYXOB, NpeAHa3HaYeHHbIX Ans
cTanu.

11- KAMWNNAPHAA  TPYBKA  HE  TMPEOHA3BHAYEHA  ans KoXyxoB,
npegHasHayYeHHbIX Ans anioMuHKs, anametpom 1,6-2,4 MM (xentoro ugera);
TakMm 06pa3oMm, KOXyX JOMmKeH OblTb BCTaBNeH B MydpTy ropenku 6e3 Hee.
O6pexbTe KanMnnsApHyto TPYOKy ANs KOXKyXOB, MPeAHa3Ha4YeHHbIX A8 antioMUHNS,
avameTpoMm 1-1.2 MM (KpacHOro LBeta) Tak, 4Tobbl oHa Obina NpubnNmn3nTenbLHO Ha
2 MM KOopoYe CTarnbHoMn TpybKu, 4TOObI BCTaBUTbL €€ CO CBOBOAHOIO KOHLIA KOXYyXa.

12-BcraBbTe U 3adukcupynte ropeniky B mMydTe YCTPOWCTBO MoAavn MpPOBOMOKMU,
caenante oTMETKY Ha KOXyXe Ha paccTosiHuu 1-2 MM OT pOSMKOB, M3BMEKUTe
roperiky.

13- O6pexbTe KOXyXx [0 NPeAyCMOTPEHHOW AnWHbl, He AedopMmupyss BXOAHOe
oTBepcTme.

YcTaHoBKTe 06paTHO ropenky B COeMHeHUe YCTPOMCTBa MoAayv NpOBOSIOKU U
yCTaHOBWTE ra3oByto hOPCYHKY.

ybeauBwmnch, 4TO OHa

5.6 3ATPY3KA KATYLLUKWU C NPOBOIOKOW B FOPEJIKY SPOOL GUN (puc. 1)

A BHUMAHUE! NMEPEL TEM KAK NPUCTYNUTb K 3AIPY3KE
NPOBOJIOKW, YBEOUTECH B TOM, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT BbIKITKOYEH
W OTCOEOWMHEH OT CETU NMUTAHUA. UK YTO TOPENIKA SPOOL GUN
OTCOEAUWHEHA OT CBAPOYHOI'O AMMAPATA.

YBEOUTECb, 4YTO BCE PONUKM TOOAYN  MPOBOJIOKKA,  KOXYX
HAMPABIAKOLWEWN MPOBOJTIOKN M KOHTAKTHAA TPYBKA TOPEJIKM SPOOL
GUN COOTBETCTBYHOT AWAMETPY W TWMY TMPOBOJIOKK, KOTOPYIO
MNPEONONATAETCANCMNONB3OBATb U, YTO OHW MPABUIIbHO YCTAHOBJIEHbI.
BO BPEMA BCTABKW MPOBOJNIOKN HE UCMOJb3YUTE 3ALNTHBIE MEPYATKA.
- CHMMWTE KPbILLKY, OTKPYTUB COOTBETCTBYIOLLMIA BUHT (1).

- YcTaHoBWTE KaTyLUKy C MPOBOSIOKOW Ha HamaTblBaTerb.

- OcBob6oavTe NPUKUMHON POSMK 1 NOAHUMUTE €ro C HUXKHero ponvka (2).
OcBoGoaunTe KOHeL, NPOBONOKU, 06pexbTe AeOPMUPOBaHHbIN KOHEL, He OCTaBMss
3ayCeHLIeB; MOBEPHWUTE KaTyLUKy MPOTMB 4acOBOW CTPEnku W BCTaBbTE KOHeL
NPOBOMOKM B HaNpPaBnsoLLy0 NPOBOMOKM Ha BXoAe, NPOTOrnkHyB ee Ha 50-100 mm B
conno (2).

- MNepemecTuTE NPUXMMHON POMWK, OTPErynNMpoBaB €ro [aereHue Ha cpeaHee
3Ha4eHve, ybeamTech, YTO MPOBOMIOKAa MPaBUIIbHO PacronoXeHa B Nasy HWKHero
ponvka (3).

Cnerka npuTopmMosnTe
PErynpoBOYHbIN BUHT.
Mocne nogkntoyeHns SPOOL GUN BcTaBbTe BUIIKY CBAapOYHOrO annapara B rHe3fo
3MeKTPOCETU, BKIIOUNTE CBAPOYHbIA annapat 1 HaXXMuTe KHOMKy ropesku Spool Gun
1 NofoXauTe, Koraa KoHel, MpOBOMOKY NPOMAET Yepe3 BECh KOXYX HanpasnstoLen
npoBonokn u BoeiiaeT Ha 100-150 MM K3 nepepHelr YacTu ropenku, oTnycTuTe
KHOTKY.

HamaTtblBaTerb, ncnonbays COOTBeTCTByFOLIJ,I/IVI

6. CBAPKA MIG-MAG: OMUCAHWUE PABOYEN NPOLIEQYPbI

6.1 SHORT ARC (KOPOTKASA OYTA)

MnaeneHve NPoOBONOKM 1 OTAENEHME Kanenb NPOUCXOAUT 3a CYET NocrnefoBaTenbHbIX
KOPOTKMX 3aMblKaHMWI KOHLIA MPOBOMOKM 1 MNaBuIibHON BaHHbI (40 200 pa3 B cekyHay).
[nuHa BeICTynatoLe YacTu nposonokm (stick-out) 06bl4HO cocTaenseT oT 5 40 12 MM.

YrnepoaucTas u manonermpoBaHHas ctanb

- [vnametp ucnonbayemoii nposonokut: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 Mm Tonbko Ans mogenm 270A)
- Ncnonbayembliii ras: CO, unu cmecs Ar/CO,
Hepxagetowas ctanb

- Onametp 1cnonb3yemoii NpoBONOKK:
- Vcnonb3yemblii ras:

AntomuHmin n CuSi/CuAl

- OuameTp ncnonb3yemon nposonoku: 0.8-1.0 mm (1.2 Mm Tonbko ans mogenu 270A)
- Ncnonbayemblii ras: Ar

0.8-0.9-1.0 MM (1.2 MM Tonbko Anst moaenu 270A)
cmeck Ar/O, unun Ar/CO, (1-2%)

3ALLMTHBIN TA3
Pacxop 3alumMTHOro rasa JormkeH cocTaBnaTb 8-14 n/MuH.

6.2 CNOCOB TEMJIOMNEPEHOCA AB PULSE (UMMYJIbCHASA AYTA)

310 “KOHTponupyemblit” cnocoG TennonepeHoca, PachonOXeHHbIM B obnactu
hbyHKUMK “Spray-Arc” (MoanuUMpoBaHHbIN Spray-Arc), KOoTopblii o6nagaeT Takumm
npevMyLiecTBaMn Kak CKOPOCTb MNaBMEHUs U OTCYTCTBME OpbI3r, BO3MOXHOCTb
1CMonb3oBaTb O4YEHb HWU3KME 3HAYEHWst Toka, YTO MO3BOJISIET ero UCMonb3oBaTb B
MecTax, A5 KoTopbiX 06bI4HO Ucnonb3ayetcs “Short-Arc”.

Kaxxgomy umnynbCcy TOKa COOTBETCTBYET OTAENEeHUe OOHOW Kanmnu 3reKTPOoaHOM
NPOBOIOKK; 3TO sBNeHne HabnogaeTcs ¢ YacTOTOW, MPOMOPLMOHANbHON CKOPOCTU
NMoAaYM MPOBOMOKM C KOPPEKTUPOBKOW COMMAacHo TUMy W AvMameTpy MNpOBOSIOKU
(TMNMYHblE 3HaYeHust yactoTbl: 20-300 u).

AnoMuHUIA:

- Anametp ucnonb3syemoit nposonoku: 0.8-1.0 mm (1.2 Mmm Tonbko ansa mogenu 270A)

- [lnanasoH cBapo4HOro Toka: 30+200 A
- [nanasoH CBApO4HOro HampsiKeHUs: 16-27 B
- Ncnonbayembliii ras: Ar 99.9%

CusSi/CuAl:

- [nameTp ncnonb3yemon NpoBOMOKK: 0.8 MM (1.0 Mm Tonbko Ans moaenu 270A)

- [lnanasoH cBapo4HOro Toka: 40+200 A
- [InanasoH cBapoO4HOro HanpsKeHns: 17-25B
- Ncnonbayemblii ras: Ar 99.9%
HepxaBetowasn ctanb (Tonbko ana moaenu 270A):

- [mameTp Mcnonb3yemon NpoBOMOKK: 0.8-0.9-1.0 mm
- [lnanasoH cBapo4HOro Toka: 40+250A
- [lnanasoH cBapOYHOro HanNpPsKEeHWs: 15-25B

- Vcnonb3yemblii ras: 1-2% cmecb Ar/O, nnu Ar/CO,
OB6bI4HO KOHTaKTHas Tpy6ka AoIHKHa pacnonaratbCst BHyTpy (pOPCyHKU Ha pacCTOsIHUM
5-10 MM: YeMm Bblle HaMpsbkeHne Ayrv, Tem fanblue; cBoboAHast YacTb MPOBOMOKM
(Stick-Out) 0bbl4HO cocTaBnset 10 n 12 mMm.

MpumeHeHue: cBapka “Ha MecTe” MaTepuanoB CO CpeaHEeW-HU3KOW TOMLMHON U
MaTepuanoB, YyBCTBUTENbHbLIX K Temrnepatype, B OCOGEHHOCTM MoAxoAuT Ans
CBapKu nerkux cnnaBoB (anoMWHUMK U ero cnnaBbl) a TaKxe AnNs maTepuanos
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TONMHON MeHee 3 MM.

3ALMUTHbIN FA3
Pacxop 3alwmuTHOro rasa AomkeH coctasnats 12-20 n/MuH.

6.3 PEXXUM NMEPEHOCA MNMPU CBAPKE XONOAHOW AYFOU (ROOT MIG)

ROOT MIG siBnsieTca ocobbim Buaom cBapku MIG Short Arc, KoTopblii no3BonsieT
noaAepXkuBaTh elle Gonee HU3KYO TeMnepaTypy NiaBUMbHOWM BaHHbI, YEM B pEXUME
Short Arc. Brnarogapsi o4eHb HU3KOMY TErnsionpuTOKY, HaHeceHue matepuana BO
BpPeMs CBapku BO3MOXHO C MWHUMArlbHOW CTeneHblo Aedopmanium NoBEepXHOCTU
obpabaTbiBaemor getanu. Takum obpasom, ROOT MIG npgeanbHo nogxoaut Anst
PYYHOro 3arnoriHeHus wenen u TpewuH. Kpome Toro, npv 3anoriHeHun, B oTnnune
oT cBapku B pexume TIG, He TpebyeTca MCMonb3oBaHWE NPUMOS, YTO YMNpoLaeT n
ycKopsieT ocyluecTsrieHne atoun onepaumn. Mporpammel ROOT MIG npegycMoTpeHbl
Anst 06paboTky yrnepoanCTbIX ¥ HU3KOSIErMPOBaHHbLIX MapoK cTasnu.

7. PABOYUI PEXXUM MIG-MAG

7.1 Pa6oTa B py4HOM pexume

YcraHoBKa pyyHoro pexuma (puc. L-1)

Monb3oBaTenb MOXET HacTPOUTL CriedyloLve napameTpbl cBapku (puc. L-2):
. CBapOYHOE HanpsbKeHue;

: CKOpOCTb nofayn NpoBOSIOKNU;
: pononHuTenbHasa nopaya rasda. [1o3sBonsieT perynuposaTtb Bpemsi nogayu

3alMTHOrO rasa nocre npekpaweHusa CBapkun.

: OnekTpoHHOe conpoTuBneHve. bonee Bbicokoe 3HaYeHVe o3HavaeT bonee
BbICOKYIO TeMMNepaTypy CBapOYHOW BaHHbI;

: Burn-back. lMosBonsieT perynupoBaTb BpeMsi OTXura MpOBOMIOKM Mocne
npekpaLLeHnsi CBapKu;

- M : Soft-start. Mo3Bonsier oTperynvpoBaTb CKOPOCTb NPOBOSIOKM NpU Havane
gd  cBapky, YTOObI ONTUMU3MPOBaTL BO3GYXAEeHUe Ayru.

%

B BepxHel 4acTu aucnnest otoGpaxarTcs (hakTUYeckue 3Ha4YeHUs napameTpoB
CBapKu (CKOPOCTb NPOBOSIOKM, CBAPOYHBIV TOK U HAnpsikKeHue).

7.1.1 Hactpoiika napameTpoB Npu Ucnonb3oBaHum ropenku Spool Gun

B py4HOM pexume, CKopoCTb Nogay4n NPOBOJIOKK 1 HaMPshXeHUe CBapKu perynmpyoTcs
otgenbHo. Pyuka Ha ropenke Spool Gun (puc. |-5) perynupyeT ckopocTb NPOBOMOKM, a
CBapOYHOE HanpshkeHve perynupyeTcst Npy NOMOLLM AuCnnes.

7.2 PaboTa B CUHEPreTU4YeCKOM pexume

YcTaHoBKa cvHepreTuyeckoro pexuma (puc. L-3).

HaxmuTte n yaepxwvBaiTe, No kpaiHein mepe, 3 cekyHapl pyyky C-5 B HaxaTom
COCTOSIHUM, YTODbI OTKPbITb MEHI0 HACTPOWKM Takux MapameTpoB kak martepwuan,
AvnameTp npoBonokn, Tin rasa. (Puc. L-4). CBapouyHbIi annapaTr aBToMaTUyeckut
ycTaHaBnMBaeT oONTWMalnbHble paboyvne ycrnoBusi, 3adaHHble  PasnuyHbIMK
COXPaHEHHbIMW CUHepreTUYeckUMn KpuBbIMU. [Insi TOro 4Tobbl HayaTb CBapky,
nonb3oBaTento JOCTaTOYHO yka3aTb TOMLMHY MaTepuana.

Kpome Toro, nonb3oBaTefib MOXET HACTPOUTL CriefytoLve napameTpbl CBapku (pUc.
L-5):
: Koppekumnsi oyrv OTHOCUTENBHO YCTaHOBMEHHOIO HaMNPsHXeHUS.

: CKOpOCTb nofayn NpoBOSIOKN.

. TOonwmHa matepuana.

: CBapOYHbI TOK.

: KOppeKLlMﬂ ANEKTPOHHOro conpoTmnBNeHNa OTHOCUTENbHO YCTaHOBIIEHHOIO
3Ha4YeHus.

: Koppekumnsi Burn-back. T[lo3Bonser koppekTupoBaTb BpemMs OTXura
NPOBOJIOKY MOCHe MNpeKpaLleHnst CBapki OTHOCWUTENbHO YCTAHOBMEHHOTO
BPEeMEHW.

: fononHuTenbHasa nogaya rasa. lNo3sonseT perynuposaTb Bpems nogayv
3alMTHOrO ra3a nocre npekpaweHusa CBapku.

: KpuBasi cHwxkeHus capoyHoro Toka (SLOPE DOWN). O6ecneunBaeT
NOCTENEHHOE CHIKEHUE TOKa NPU OTMYCKAHWUM KHOMKW FOPESKU.

MpumMeyaHne: B3anM0O3aBUCMMOCTb Takix NapaMmeTpoB Kak CBAPOYHbIN TOK, CKOPOCTb
nofavn NpoBOMoOKM, TOMNLWMHA MaTepuana, 3a4aeTcs CUHEPreTM4Yecko KpUBON.

B BepxHel 4yactu gucnness otobpaxalTcs akTuyeckMe 3HayYeHus napameTpoB
CBapKu (CKOPOCTb MPOBOIOKW, CBAPOYHbIN TOK U HaNpshKeHue).

Wavreed
7.2.1 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control)

Bkntoyaetca aBTomaTU4YeCcku, ecrnn ycTaHoBMEHHas ToMNWMHa MeHbLue unu pasHa 1,5
MM.

OnuncaHne: MrHOBEHHbIN KOHTPOIb CBAPOYHOM AYr1 U BbICOKOCKOPOCTHAs KOppeKkuus
napameTpoB MO3BONSIOT MUHUMKU3VMPOBATL BPOCKM TOKa, XapakTepHble ANS pexuma
Short-Arc C¢ HM3KAM TenmnonputokoM K cBapuBaemow pAeTanu. B pesynsrate
obecne4ynBaeTcs, C OQHON CTOPOHbI, MeHbLUas AedopMaumns matepuana, a ¢ Apyrou,
paBHOMepHas 1 ToYHas nepeaada Npunos 1 yNpoLLEHHbIN KOHTPOSb (OPMbl CBAPHOTO
wBa.

MpenmyluecTsa:

- NpoCTOTa CBapkn MatepmanoB HeOObLUIOW TOMLLUHBI;

- MeHblUasi Aedopmauus matepuana;

- cTabunbHas gyra gaxe npu HU3KOM TOKe;

- BbICTpasi 1 TOYHAsA To4eYHas cBapkKa;

- YNpOLLEHHOe COeMHEHVE NTUCTOB, PACMONOXEHHbIX HA PACCTOSIHUK ApYyr OT Apyra.

7.2.2 Ucnonb3oBaHue ropenku Spool Gun

Bce HacTpoiku (matepuwan, guameTp MpPOBOMIOKM, TWM rasa) OCYyLIeCTBRsAeTcs
OMUCaHHbIM BbILLE CNOCOGOM.

Pyyka Ha ropenke Spool Gun (puc. |-5) perynupyeT ckopocTb NpPOBOSIOKM (M
OHOBPEMEHHO C 3TUM CBapOYHBbI TOK 1 TONLWMHY). Monb3oBaTtento TpebyeTcs Tonbko
CKOPPEKTUPOBaTb HaNpshxeHve Ayru Ha gucnnee (ecnv ato HeobxoanMo).

7.3 Pa6orta B pexume AB Pulse

YcraHoBka pexwvma Pulse (puc. L-6).

HaxmuTe v yoepxusainte, no kpanHen mepe, 3 cekyHabl pydky C-5 B Haxatom
COCTOSIHUM, YTOObl OTKPbITE MEHI0 HacTPOWKM TakMx NapameTpoB Kak MaTepuarn,
AnameTp nposonoku, Tun rasa. (Puc. L-4). CeapouyHbii annapaT aBToMaTu4ecku
yCTaHaBMMBaeT ONTMMasnbHble paboyne ycnoBusl, 3afaHHble  PasnUYHbIMU
COXpPaHEHHbIMW CUHEpreTU4eckmMy KpuBbiMU. [nsi Toro 4TobObl HavaTb CBapKy,
nonb3oBaTeso 4OCTAaTOYHO yKasaTb TOMNWMHY MaTtepuana.

B crnyyae cuHepreTyyeckoro pexuma npegnaraltcs ABa  [OMOSHUTENbHbIX
napamertpa:

: HavanbHbIli TOK.

- : AnutenbHOCTb HavanbHoro Toka. B Criy4yae YCTaHOBKW MapameTpa Ha
Istart HOMb, HaYanbHbIN TOK OTKIMOYaETCS.

7.4 Pa6oTta B pexxume AB PoP (PULSE on PULSE)

YcTtaHoBka pexwvma Pulse (puc. L-7).

Pexvim PoP no3sonser ocyLecTBNATb UMNYNbCHYIO CBAPKY, MCMOMb3ysi 2 YPOBHSA TOKa
(I, n 1,) ANNTenbHOCTb, COOTBETCTBEHHO, T2 1 T1.

B cnyuae pexxvma PULSE npepnaratotcs criegytolime nepeMeHHble:
BTOpUYHbIN CBApOYHbIN TOK;

: Koppekums BTOPUYHOW Ay OTHOCUTENBHO YCTAaHOBMEHHOIO HanpshXeHus:;

BTOpUYHaAsA CKOPOCTb noga4vyv NpoOBOSIOKN,

: BTOpUYHasA TosWMHa MaTepuana;
: ANNTenbHOCTbL Toka |, ;

. ANNTEenNbHOCTb TOKa |1 .

7.5 Pa6ora B pexxume ROOT MIG
YcTaHoBka pexxuma ROOT MIG (puc. L-8).
[locTynHbl Te e napameTpbl, YTO U B CUHEPIeTUYECKOM pexume (cMm. 7.2).

8. KOHTPOJ1b KHOMKWU FOPENKHN

8.1 HacTpoiika pexvMma KOHTponsi KHOMKW ropenku (puc. L-9)

UTo6bl OTKPbITb MEHIO PErynMpoBKM NapaMeTpoB, HaxmuTe pyyky (puc. B-5) wn
yAepXXuBanTe ee HaxxaTon, No KpanHen Mepe, 3 CEeKyHAbI.

8.2 PeXXMM KOHTPONSA KHOMKWU Fopenkun
MO>XHO yCTaHOBUTb 4 pa3fMyHbIX Pexnma KOHTPOSS KHOMKW ropenku:

Pexum 2T

CBapKa Ha4YMHaeTCa Npu HaXXaTun KHOMKW TOPEenkn U 3aBepllaeTcd, Korga KHOMKa
OTnyCKaeTCcA.

Pexum 4T

CBapka HauMHaeTCsl MpU HaxaTuy WU OTMYCKaHWU KHOMKU FOPEnku U 3aBepLuaeTtcs
TONMbKO TOrAa, KOrAa KHOMKa ropernkyi MOBTOPHO HaXWMAaETCst U OTMycKaeTcs. JToT
PEXUM NpeaHasHaveH ans AnUTENbHBIX CBApOK.

Pexum 4T Bi-Level

Bi-Level

CBapka HauMHaeTCs MpW HaXaTuu W OTMYCKaHWW KHOMKW ropenku. Mpu Kaxoom
HaXaTUM/OTNYCKaHUM annapaT NepekriioyaeTcsl Mex/ay TOKoM (cumeon |,) n Tokom
(cumBon 1,). CBapka 3aBepLIAETCs TOMLKO B CIydae HaXaTus U yAepKNBaHUS KHOMKM
B TEYEHWEe YCTAaHOBMNEHHOro BPEMEHH.

PeXXuM ToYeuHOM CBapKu

MosBonsieT ocylecTBNATb TodeyHyto cBapky MIG/MAG c KOHTponem AnuTensHOCTH
cBapku

9. CBAPKA C UCIMNOJIb3OBAHUEM G.R.A. (Tonbko ana mogenu 270A).
CBapoyHbIi annapaTt aBToOMaTuyecku pacnosHaeT Hanuume G.R.A. Ha pgucnnee
nosiBNSETCS CUMBON Mocne nepBoro Haxatus kHonku ropenka G.R.A.

BKkItoyaeTcs. [ins oTknoveHus G.R.A. crnepyiiTe ykasaHusiM, U3NOXEHHbIM B pasfene
12. B aTOM cnyyae Ha gucnnee nosiBiseTcs CMMBON .

10. CBAPKA MMA: ONUCAHUE PABOYEW NPOLIEAYPbI

10.1 OCHOBHbIE NPUHLMUIMbI

- OueHb BaxHO cobnAaTh yKasaHUs M3rOTOBUTENS Ha yNakoBKE WMCMOMb3yeMblX
3MeKTPOAOB OTHOCUTENbHO MPaBUIbHOM MOMAPHOCTU BMEKTPoAa M ONTUMArbHOM
Cunbl ToKa.

- CBapoyHbIii TOK perynupyetca B COOTBETCTBUMM C [MaMETPOM WCMOMb3yeMoro
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AneKkTpoaa u Tuna BbINOSTHAEMOro cCoeaAnHeHUs; OPUEHTUPOBOYHbIE 3HA4YeHUA CUnbl
TOKa A1 3N1eKTPOAOB pa3niM4yHOro AguameTpa yKasaHbl HUXe:

CBapouHbIii Tok (A)
@ anekTpoaa (Mm) T Mare.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 170

- VimeiiTe B BUAY, 4TO MpW HEM3MEHHOCTM AuameTpa anekTpoga, Gonee Bbicokne
3HAYEHUs] CWUMbl TOKA WCMOMb3YIOTCSt AN FOPWU3OHTanbHOW cBapku, a [Ans
BEPTVKanNbHOW CBapkM W ANs CBapkW Haj ronoBOW CBaplivka HeobXxoauMo
ucrnonb3oBaTb Gonee HU3Kk1e 3HaYEHUs CUMbl TOKa.

- MexaHuyeckne xapakTepucTVkM CBApHOrO LLBa NOMUMO CUMbl TOKa OnNpeaensoTcs
ApPYrMMU napameTpamu CBapku, TakMMW Kak AnuHa Ayr, CKOpoCTb M MeCTo
CBapKu, AnameTp M KayeCTBO AMEKTPOAOB (XpaHWUTE anekTpoAdbl B CYXOM MecTe B
COOTBETCTBYIOLLIEN YNaKOBKe UNn KOHTeHepax).

BHUMAHME:
B 3aBMCMMOCTM OT MapKu, TMNa U TONLWWHbI NOKPbLITUA 3NEKTPOAOB, UX COCTaB
MOXET BbI3BaTb HECTaGUITbHOCTbL AYTU.

10.2 NPOLIEAYPA

- Oepxute macky MEPE[ NMLOM, noTpuTe HakoOHEYHVK 3nekTpoaa no ceapnsaemMon
AeTanu, kak 6yATo Bbl XOTUTE 3aeyb CNIMYKY; 3TO siBNsieTcs Hanbonee npaBunbHbLIM
cnoco6oM Bo3GyXaeHWs oyru.

BHUMAHUE: HE CTYYUTE anektpoaoM no getanu; B pe3ynbrate MOXeT
NoBpPeAnUTLCS NOKPbITUE, YTO YCIIOXHUT BO3GYXAeHMe Ayru.

Cpasy nocrne Bo3byxaeHus Ayrv ctapaiTech yaepxuBaTb aMeKTpo/ Ha pacCTOSHNUN,
paBHOM AuameTpy MCMonb3yemoro arekTpoda, M BO BpeMsi CBapku cTapantech
COXPaHsiTb 9TO PACCTOSIHNE HEN3MEHHbIM; He 3abblBaiiTe, YTO HaKMOH 3NeKTPoaa B
HanpaBreHuy OBWXEHWS JOIKEH COCTaBMsATb NpubnuantensHo 20-30 rpaaycos.
Mpw 3aBepLUEHUM BLINOMHEHNSI CBAPHOTO LUBA, NEPEMECTUTE HAKOHEYHMK 3N1eKTpoaa
HEeMHOro Ha3saj, NpPOTMB HanpaBMeHUs ABWXEHWS, PACNoNoXMB ero Hag KpaTtepom
ANSA ero 3anofiHeHus, nocrne Yyero GbICTPO NOAHVMWUTE 3NEKTPOA U3 NMaBWUINbHON
BaHHbI NS BbIKIOYEHWS AyTv (BUAbI CBapHbIX WBOB - PUC. M).

10.3 YcTtaHoBka pexuma MMA (puc. L-10)
Monb3oBaTenb MOXeT HacTPOWTb cregytoLmne napameTpbl cBapku (puc. L-11):

12

: CBapoYHbIN TOK B aMmnepax.

HOT

- START : CootserctByeT HauanbHoil neperpyske no Toky ‘HOT START” ¢
yKasaHMeM Ha Aucrree MPOLEHTHOTO YBENMYEHUSI OTHOCUTENbHO BbIGpaHHOrO
3HaYeHMs CBAPOYHOTO ToKa. dTa HACTPOIika yNpoLLaeT Havarno CBapKM.

ARC
FORCE : Cootsetctayer auHammueckon neperpyske rno Toky “ARC-FORCE” ¢
yKasaHueM Ha Jucnnee MpPOLEHTHOTO YBENUYEHWs OTHOCWUTENbHO BbIGPaHHOMO
3HAYEHUs1 CBApOYHOro Toka. OTa perynvMpoBka MOBbILAET MMaBHOCTb CBapku,
no3BonsieT usbexarb NPUNUNaHNs ANEKTPOAA K AeTanu 1 No3BosISET UCMONb3oBaTh
pasnuyHble TUMbl 3NEeKTPOAOB.

- VRD : ON/OFF; no3sonsieT BKMIOYNTb UK BbIKMIOYNATL YCTPOWCTBO YMEHbLLIEHNS!
BbIXOJHOrO xornoctoro HanpshkeHus (yctaHoskn ON (BKI) unu OFF (BbIKIT)). Mpun
BKMtoYeHun yctpoiictea VRD, oHO no3sonsieT noBbicUTb BesonacHocTb paboTHuka,
KorJa cBapoYHbI annapart BKIIOYEeH, HO CBapka He OCYLLeCTBAETCS.

B neBoit yactu gucnnes otobpaxaroTcst hakTUyeckne 3HaueHUst napameTpoB CBapKu

(cBapOYHbIN TOK M HANpsXXeHWe, a Takke peKoMeHOyeMbln AaMeTp anekTpoaa).

11. CBAPKA TIG DC: ONMUCAHUE PABOYEW MPOLIEAYPbI

11.1 OCHOBHbIE NPUHUUMNbI

Csapka TIG DC noaxoauT Ansi BCex TUMOB HU3KONErMpOBaHHOM 1 BbICOKONErMPOBaHHOM
YrnepoaucTon cTanu u AN TsKenblX MeTanmnoBs, Takux kak Mefb, HUKenb, TUTaH, a
Takke ux cnnasos (PUC. N). Mpu ceapke TIG DC ¢ ucrnonb3oBaHNeM 3nekTpoaa,
K pasbeMy (-) 06bl4HO MoAcoeanHsieTcs anekTpod ¢ 2% Lepus (C Cepoit Monocon).
BonbdpamoBblii  anekTpoa  HeobxoaMMo  yaepkuBaTb COOCHO — OTHOCUTENbHO
wnudosanbsHoro kpyra, cM. PUC. O, cneas 3a Tem, YTobbl €ro HAaKOHEYHUK Gbin Obl
pacnonoxeH abcomnoTHO KOHLEHTPUYECKK, YTO MO3BONUT U36GexaTb OTKMOHEHUS Ayru.
LLnndoBky Heo6xoaMMO BbINOMHATL BAOMNb 3riekTpoaa. JTy onepauntio Heobxoanmo
perynsipHo MoBTOPSiTb, B 3aBUCUMOCTW OT WHTEHCMBHOCTW WCMONb30BaHUSI U
n3Hoca anektpoaa nmbo B criyyae ero CryyaviHoro 3arpsi3HeHWsi, OKUCNEeHUst unm
HenpaBuIbHOrO MCMonb3oBaHus. [ns obecneyeHns Xopollero kavecTBa CBapku
BaXXHO UCMOMNb30BaTh 3MEKTPO/ NPaBUIbHOTO AnaMeTpa U NpaBuribHYO CUMy Toka,
cM. Tabnuuy (TAB. 5). HopmarbHbIii BbICTYN aMekTpoaa M3 KepamMUyeckoro conna
cocTaenser 2-3 MM U MOXeT JocTurate 8 MM NMpw cBapKe nog yriom.

CBapka OCyLLeCTBNSeTCA MNOCPeACTBOM CravBaHUS KPOMOK coeavHeHus. [ns
cneuyanbHo obpaboTaHHbIX AeTanein Manon TonwyHel (Npubn. Ao 1 Mm) He TpebyeTcsa
npunon (PUC. P).

Ecnu TonwuHa MaTepuana npeBbllUaeT ykasaHHOe 3HaveHue, Heobxoaumo
MCMonb3oBaTb CTEPXKHW COOTBETCTBYIOLLETO AMaMeTpa, MMelolwme TOT Xe COCTaB,
410 1 6a30BbIN MaTepuarn, KpoMe Toro, Heo6XoAMMO NPaBUIIbHO NOATOTOBUTL KPOMKMN
(PUC. Q).

[na obecneyeHns XxopoLlero kayectBa CBapku AeTanu OOSKHbl OblTb [OMKHBIM
06pa3om oumLLeHbl M Ha HUX He JOMKHO ObITb OKWUCK, Macna, Xupa, pacTBoputenen
n ap.

11.2 PABOYAS NPOLIEAYPA (BO3BY)XXOEHUE OYIU LIFT)

OTperynupyinTe 3Ha4eHne CBapO4HOro Toka npu nomoLum pyyku B-5. Otperynupyite
TOK BO BPEMsi CBapKM1 B COOTBETCTBUM C (pakTUHECKUM HEOBXOAVMbBIM TEMNONPUTOKOM.
MpoBepkTe NpaBKbHOCTL Nodauu rasa.

[ns Bo36y>KaeHUs anekTpUYeCKon Ayrn HeobXxoaMMo NPUKOCHYTLCS BONbGPaMOBbLIM
3NEeKTPOAOM K CBapuMBaeMoW AeTarnv U 0TBECTU ero. ATOT cnocob Bo3GyKaeHWs ayru
obecneunBaeT CHXEHNE MOMEX, CBA3AHHbIX C 3IEKTPOMArHUTHLIM U3MyYeHUeM, 1
CBOAMT K MUHUMYMY BOSIb()paMOBble BKMIOYEHWS M U3HOC 3nekTpoaa.

Crnerka NpUXMuTe KOHeL, anekTpoaa K AeTany.

Cpa3y nocrne aToro MOAHUMUTE 3nekTpod Ha 2-3 MM, B pesynbrate 6yger
BO30y>xaeHa ayra.

BHayane cBapouHbIli annapat nofaeT MOHWKEHHBIV TOK. Yepe3 HecKorbko CeKkyHa,
HauMHaeTcsi nogaya yCTaHOBMEHHOTO CBApPOYHOrO ToKa.

- Ans npekpallyeHnsi cBapku 6bICTPO NOAHUMUTE INEKTPOA, OTBEAS €r0 OT AeTanu.

11.3 TFT-AUCTIJNIEN B PEXXUME TIG (puc. L-12)
B neBoit yactu Ancnnes otobpaxatoTcs akTu4eckue 3HaYeHUs NnapameTpoB CBapKu
(cBapOYHBIV TOK U HaNpsbXeHue).

12. CATHANbI TPEBOIM (TAB. 6)

Bo306HOBMNEHWE paBOoThI OCYLLECTBSIETCA aBTOMATUYECKN NPY YCTPAHEHUN MPUYUHDI
BO3HUKHOBEHWS CUTHana TPEBOTU.

Ha aucnnee moryT nosiBuTCsi criegyolme coobLLeHUs 0 curHanax TpeBoru:

OlMUCAHVE
CwvrHan TpeBorv TeNoBOW 3aLUnThbl
CurHan TpeBory CIMLLKOM BbICOKOTO/HU3KOMO HanpsikeHUs
CwvrHan TpeBory BCoMoraTenbHOro HanpshkeHust
CurHan TpeBoru neperpysku no ToKy BO BpEMSI CBapKu
CurHan TpeBor KOPOTKOro 3aMblKaHWs B ropenke
CurHan TpeBory aBTOHOMHOIO pexumMa
CwurHan TpeBorv oWwnobKM Ha NUHUN
CurHan TpeBory oxnaxaaroLuero yana

ﬂpm BbIKNKO4YEeHNM CBApPO4YHOro annaparta Ha HEeCKOSIbKO CeKyHOd MOXeT MOsABUTbCA
coo6LLUeHWe O curHane TpeBOrn n3-3a CrinwKom BbICOKOrO/HN3KOro Hanps»XxXeHus.

13. MEHIO HACTPOEK (puc. L-13)
13.1 MEHIO PEXXVUMA (puc. L-14)

B pexvme MIG-MAG nossonsieT BbibpaTb Nopsifok 0ToGpaxeHus:
BCe napamMeTpbl 0TOBpaxaloTcsi Tak, kak OnmMcaHo BbILLE.

- Puc. L-17. B atom pexume oTobpaxaeTcsi ceapusaemasi fetanb U

EASY dopma cBapHoro wwea. Mpu Haxatum kHonku C-6, MOXHO MONy4nTb

[0CTYyN KO BCEM OCTaslbHbIM NapameTpam.

B ynpouieHHoMm pexume (“EASY”) Henb3asa ncnonb3osatk cBapky MIG MANUAL v PoP.

13.2 MEHIO HACTPOWKM (puc. L-15)

[Mo3BonsieT ycTaHoBUTL:

A3bIK.

Bpems v aary.

MeTpuyeckme nnu 6pVITaHCKI/Ie €ONHWULbI NSBMEPEeHUA.

13.2.1 BJTIOKUPOBKA ®YHKLIUA

Mocne BbiGopa nukTOrpaMmbl HacTponky B, 0fHOBPEMEHHO HaXMUTE KHOMKU
nogayu nposonokn (C-2) u nogaum rasa (C-3), nocne 4ero noaTBepavTe, Haxas
MHOrogyHKUMOHanbHyto  pykoatky (C-5). Ha oTkpbiBllemMcss 3kpaHe uMMmeeTcs
nuKTorpamma , MPW HaXkaTUM KOTOPOI MOXHO YCTAHOBWTb OAMH U3 3 YpPOBHE

BrnoKNPOBKYN (OYHKLINIA:
- ! OTCYTCTBME 3aLLMTbI; MOXHO NPOCMAaTpUBaTh, yCTaHaBMUBaTb N U3MEHATL

BCe napameTpbl CBApKW.
‘

- . MakcumanbHas 3aluTa; Hemnb3sa NBMEHATb HUKakmue napamMeTpbl.

: 3alLNTa CPEAHEro YPOBHS; MOXKHO U3MEHSITb TOSbKO OCHOBHbIE MapamMeTphbl
cBapku.

13.3 MEHIO OBCIY>KUBAHUA (puc. L-16)
MosBonsieT nonyunTe MHPOPMaLMIO O COCTOSIHUM CBAPOYHOTO annapara.

13.3.1 UHOPOPMALIUOHHOE MEHIO
- : oHn  (DDDD), uacel
CBapo4HOro annapara.

(HH), MuHyTBI (MmM) dYHKLUMOHMPOBAHWS

aHu (DDDD), yackl (HH), MMHYTBI (Mmm) paboTkl cBapo4yHoro annapara.
nepeyeHb aBapuiiHbIX CUrHaNoB.
NPOLLINBKN

nossonsieT 06HOBUTL nporpammHoe obecneyeHne
annapara, ucnonb3yst USB-cneLu-Hakonutens.

CBapo4HOro

NO3BONAET BEPHYTb HaCTpOIZKVI CBapO4yHOro annaparta B WCXOAHOEe
COCTOSAAHUE.

=

- BEPCWS YCTAHOBINEHHOIO NPOrpaMMHOTO 0BecreHeHNs.

13.3.3 MEHIO OTYETOB

MosBonsieT creHepupoBaTb OTYET U CoxpaHuTb ero Ha USB-cnew-Hakonutene. B
oTyeTe COAEPXUTCA pasfnnyHas MHGOPMaLMUA O COCTOSIHUM CBApOYHOro annapara
(ycTaHoBneHHoe nporpammMmHoe obecneyeHve, Yachl akcnnyataumn/paboTel, curHansb
TPEBOTU, YyCTaHOBIEHHbI METOZ, CBAPKW U Ap.).

13.3.4 KANMBPOBKA
Mocne BbIGoOpa NMKTOrpaMmbl OGCNYyXVUBaHUS OHOBPEMEHHO HaXmMuTe
KHoMku nogayn nposonoku (C-2) u nogaun rasa (C-3), nocne yero noaTeBepauTe,
HaxxaB MHOroyHKLMOHanbHy pykositky (C-5). Ha oTkpbiBLUEMCS 3kpaHe MmeeTtcs
nuKkTorpamma , npy HaxkaTnm KOTOPOW MOXHO OTKarnmbpoBaTb CBapOYHbIii

annapar cornacHo TpeboBaHusiM ctaHaapTa EN50504.
13.4 MEHIO AQUA

Mo3BonsieT BKMOYUTH @ / BBIKMIOYUTH r pa6oty G.R.A.
.‘ﬂ

13.5 MEHIO 3A0AHWUM (puc. L-18)
MosBonsieT:

’
SAVE

g Gt
LOAD

COXpaHUTb 3agaHne BO BHyTpeHHeVI namaTy CBapOYHOro annaparta.

3arpy3nTb paHee COXpaHeHHOoe 3ajaHune.
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! yAanuTb paHee CoxpaHeHHoe 3aaaHue.
nMmnopTupoBaTthb 3agaHus ¢ USB-dneww-Hakonutens.

I 9KCMopTMpoBaTh 3agaHusa Ha USB-dgnel-HakonmTens.

No3BONSIET COXPaHWUTL NapameTpbl cBapku Ha USB-cnel-HakonuTene.

OBCNYXXUBAHUE

A BHUMAHMUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMEPALIUA

TEXOBCNY>XMBAHUA NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT OTKIMOYEH
W OTCOEOMHEH OT CETU MUTAHUS.

14.1 NNNAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE
OMNEPALINUA MIAHOBOIro TEXOBCNY>XXUBAHUA BbIMOJHAKOTCA
OMEPATOPOM.

14.1.1 Fopenka

- He ocTaBnsiite ropenky unm eé€ kabernb Ha ropsiunx npegmeTax, 3T0 MOXeT NPUBECTN
K pacnnaBneHuio U3onsumm u caenaet ropenky 1 kabenb HenpUrogHbIMU k pabote.

- PerynsipHo npoBepsifiTe kpenneHvie Tpyb n natpybkoB noaayu rasa.

- AKKYpaTHO COEAMHUTb 3aXWUM, 3aKpy4YMBalOWMIA 3NeKTPOop, LWNUHAENb, HECYLLniA
3aXuM, C AMaMETPOM 3rnekTpoaa, BblbpaHHbIM Tak. YTob6bl n3bexaTb neperpesa,
MNMOXOro pacnpefeneHns rasa u COOTBETCTBYHOLLEH NIOXon paboTbl.

- MpoBepsATb, MMHUMYM pa3 B AeHb, CTeneHb W3HOCa W MPaBWUMbHOCTb MOHTaxa
KOHLIEBbIX YacTel ropenku: comna, anekTpoda, AepXKaTensi aMeKkTpoaa, rasoBoro
Andbcpy3sopa.

14.1.2 Nopa4a NpoBONOKU

- MpoBepuTtb CcTeneHb M3HOCa PONUKOB, NPOTSATMBAOLLMX NPOBOSIOKY. Mepuoanyeckn
yAansTe METanMYeckyo Nbiflb, OTKNAAbIBAIOLLYIOCS B 30He NPOTArBaHUs (POnuKK
1 HanpasnsioLLasi IPOBOIIOKM Ha BXOAE U BbIXOAE).

14.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE JOMKHO OCYWECTBNATLCA TOJNIbKO
OMNbITHbIM UMW KBANU®ULUUPOBAHHBLIM B 3NEKTPOMEXAHUYECKOM
OBJIACTU TMEPCOHAINIOM COITIACHO TMOJIOXEHUAM TEXHUYECKOM
HOPMBbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! HUKOIOA HE CHUMAWTE MNAHENb U HE NPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AINMAPATA, HE OTCOEOWHMB
MPEABAPUTENBHO BUJIKY OT 3NIEKTPMYECKOU CETW.

BbinonHeHne nNpoBepoK NoA HamnpsikeHMeM MOXET NMPUBECTU K Cepbe3HbIM
aneKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXEH HenocpeACTBEHHbIA KOHTAaKT C
ToKOBeAYLUMMU YacTAMM annapata u/unu noBpeXxaeHUAM BCrneAcTBME KOHTaKTa
C YacTAMMU B ABVKEHUM.

- PerynsipHo ocmaTpvBariTe BHyTPEHHIOI YacTb annapara, B 3aBUCMMOCTU OT YacToTbl
MCNONb30BaHWS 1 3anbiNeHHOCTU pabodvero Mecta. Yaansnte HakonuBLLYOCA
Ha TpaHcdopmaTtope, CONpOTUBIIEHUN W BbINPSMUTENE Mbiflb NPY NMOMOLLM CTPYN
CYyXOro CXaToro Bo3ayxa C HU3KUM fJaBneHnem (Makc. 106ap).

He HanpaBnsTb CTPylo CXaToro Bo3fyxa Ha ariekTpuyeckue nnatbl; NPOM3BECTU KX
O4YMCTKY O4EHb MSITKOI LLETKON UK crieumanbHbIMU pacTBOPUTENSIMU.

MpoBepuTb NPW O4YUCTKE, YTO ANEKTPUYECKUE COEAMHEHUSI XOPOLLIO 3aKpyyeHbl U Ha
kabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHNS N30NALUN.

Mocrne okoH4aHWsi onepauun TexobCnyxuBaHWs BepHUTE NaHenu annaparta Ha
MEeCTO Y XOPOLLO 3aKpyTUTE BCE KPEMeXHble BUHTI.

Hwuikorga He npoBoAMTE CBapKy NpU OTKPbLITON MaLLUUHE.

Mocne BbINOMHEHWSI TEXOBCMYXMBAHUA UMW PEMOHTa MOACOeAUHUTE oBpaTHO
coevHeHUs 1 kabenu Tak, Kak OHW ObiMM NOACOEAMHEHbl U3HAvanbHO, creas
3a TeM, YToObl OHWM He comnpuKkacanucb C MOABWKHLIMK YacCTAMMU UMK YacTsaMU,
TemnepaTtypa KoTopbIX MOXET 3HauMTENbHO NOBbICUTLCS. 3akpenuTe Bce nNpoBoda
CTsKKaMU, BEPHYB UX B NepBOHaYarbHbIA BUA, crneast 3a TeM, 4Tobbl coeanHeHNst
NepBUYHO OOMOTKM BbICOKOrO HaNpsiKeHWs Gbinu Gbl 4OMKHBIM 06pa3om OTAENEHbI
OT COEAUHEHMNI BTOPUYHOWM OBMOTKM HU3KOrO HanpsiKeHus.

[ins 3aKpbITUSi METANNMOKOHCTPYKLIMM YCTAHOBKTE 0GpaTHO BCE raiikn U BUHTI.

15. MOUCK HEUCIMPABHOCTEN (TAB. 6)

B cnyyasx HeygosnetsopuTenbHon paboTbl annaparta, nepes NMPOBEAEHMEM
CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKU 1 o6pallgHnem B CepBUCHBIN LEGHTP, NPOBepLTe
cneayioliee:

- Y6eauTbCsl, YTO OCHOBHOW BblKMoYaTeNnb BKMIOYEH W FOPUT COOTBETCTBYOLLAs
namna. Ecnu aTo He Tak, TO HanpspkeHWe CeTW He JOXOAMT A0 annapara, noaTomy
npoBepbTe NUHUI0 MUTaHUsA (kaberb, BUIKY W/MIN pO3eTKY, NPeAoXpaHUTENb U T. A.).
MpoBepbTe, He BKIIOYUICS N CUTHan TPeBOrU U3-3a cpabaTbiBaHUsA TEPMO3aLLUThI,
3aWWTbl OT U3BLITOYHOrO WM HEJOCTaTOMHOTO HAMPSHKeHUs WU 3aluTbl OT
KOPOTKOrO 3aMblKaHWsi.

[ns  oTAenbHbIX PEexXWMoB cBapku Heobxoaumo cobniofate  HOMUHamNbHbINA
BPEMEHHOWN pexuM, T. e. AenaTb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapara.
B cnyyasx cpabaTbiBaHVsi TepMo3aluThl NOAOKAMTE, Moka annapaT He OCTbIHET
ecTecTBEHHbIM 06pa3oMm, 1 NPOBEPLTE COCTOSHWE BEHTUNATOPA.

MpoBepuTb HaNpskeHWe NUHUK: eCrn 3HaYeHNe CIULLKOM BbICOKOE UMW CRIULLKOM
HU3KOe, CBapOYHbIN annapar ocTaeTcs 3abnokupoBaHHbIM.

Y6eamTbesi, YTO Ha BbIXOAE annapata HeT KOPOTKOro 3amblkaHusi, B Criyyae ero
Hanuuus, yctpaHuTe ero.

MpoBepuTb Ka4yecTBO W MpPaBWUNbHOCTb COEAUHEHUI CBapPOYHOTO KOHTypa, B
0COBEHHOCTU 3axum Kabens Maccbl OormkeH ObiTb coeauHeH C getanbio, 6e3
HanoXeHusi U30NMpPYIOLLErO MaTepuana (Hanpumep, Kpacok).

3alWuTHbIA ra3 [omkeH ObiTb NpaBUnbHO MoAoGpaH Mo TUMY U NPOLEHTHOMY
crneuuanbHbIX YNakoBKkax UM KOHTelHepax.
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APARELHOS DE SOLDAR COM FIO CONTINUO PARAA SOLDADURAPORARCO
MIG-MAG E FLUX, TIG, MMA PREVISTOS PARA UTILIZAGAO 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: Instalacdo e uso”).

/N

Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensdo em vazio fornecida
pela maquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operagoes de verificacdo e de reparagao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentagao.

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengao e
acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra
de protegao.

Nao utilizar a maquina de solda em ambientes imidos ou molhados ou com
chuva.

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

AN
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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 alimentagcao de
baixa tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:

- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;

- Em espacos confinados;

- Na presencga de materiais inflamaveis ou explosivos;

DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado”
e executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervencdes em caso de emergéncia.

DEVEM ser adotados os meios técnicos de protegio descritos em 7.10; A.8;
A.10 da norma ”EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte
9: Instalagao e uso”.

DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador

de fio for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).

DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chéao, salvo

eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com

mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensées em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medigdo instrumental
para estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecdo
adequada como indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.

- A utilizagao do aparelho de soldar deve ser efetuada apenas pelo operador.

O operador deve desligar da maquina o cabo com a pinga porta-elétrodo

depois de terminada a soldadura MMA.

- A area ao redor do aparelho de soldar deve ser interditada a terceiras pessoas.
Para além disso, esta nao deve ser deixada sem vigilancia.

- As tochas que nao sédo usadas devem ser recolocadas no proprio alojamento.

A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados,
desnivelados, etc...) existe o perigo de queda.

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulagdes da
rede hidrica).

USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar por mais de um
operador simultaneamente.

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar sempre a garrafa
com meios idoneos capazes de impedir quedas acidentais (se utilizada).

- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio do aparelho de soldar.

A\

As protegdes e as partes moveis do invélucro da maquina de solda e do
alimentador de fio devem estar na posicéo, antes de ligar a maquina de solda a
rede de alimentagao.

ATENGCAO! Qualquer intervengdo manual em partes em movimento do
alimentador de fio, por exemplo:

- Substituicdo de roletes e/ou guia de fio;

- Introducéo do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os mesmos;

- Lubrificagcdo das engrenagens. i

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Este aparelho de soldar € uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado
especificamente para a soldadura MAG dos agos de carbono ou de baixa liga com
gas de protegéo CO, ou misturas Argénio/CO, utilizando fios eléctrodo cheios ou com
alma (tubulares).

Sao também apropriados a soldadura MIG dos agos inoxidaveis com gas Argénio
+ 1-2% de oxigénio, do aluminio e CuSi3, CuAl8 (brasagem) com gas Argonio,
utilizando fios eléctrodo de analise adequada na pega a soldar.

E especificamente apropriado para aplicagdes em caldeiraria ligeira e em carrogaria,
para a soldadura de chapas zincadas, high stress (de alto poder de limite elastico),
inox e aluminio. O funcionamento SINERGICO garante a configuragéo rapida e facil
dos parametros de soldadura garantindo sempre um controlo elevado do arco e da
qualidade de soldadura.

O aparelho de soldar é predisposto para a utilizagdo da tocha SPOOL GUN, utilizada
para a soldadura do aluminio e dos agos quando existem longas distancias entre
gerador e a pega a soldar.

O aparelho de soldar é preparado também para a soldadura TIG em corrente continua
(DC), com ignigéo do arco em contacto (modalidade LIFT ARC), de todos os agos (de
carbono, baixa liga e alta liga) e dos metais pesados (cobre, niquel, titanio e suas
ligas) com géas de protegéo Ar puro (99.9%) ou, para usos especiais, com misturas
Argonio/Hélio. E preparada também para a soldadura por eléctrodo MMA em corrente
continua (DC) de eléctrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS
MIG-MAG
- Modalidades de funcionamento:

- manual;

- sinérgico;

- AB Pulse;
- AB PoP;
- Root Mig;
- Visualizagéo no ecra de velocidade fio, tenséo e corrente de soldadura.
- Selegdo funcionamento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Reconhecimento automatico SPOOL GUN e PUSH PULL.
- Reconhecimento automatico G.R.A grupo de arrefecimento de agua. (Apenas
versdo RA.).

TIG
- Ignicéo LIFT.
- Visualizagéo no ecra TFT de tensdo e corrente de soldadura.

MMA

- Regulagéo arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Protegéo anti-stick.

- Visualizagao no ecra TFT de tenséo e corrente de soldadura.

OUTROS

- Configuragao varios idiomas.

- Configuracéo sistema métrico ou anglo-sax&o.

- Configuragdo modalidade de visualizagéo (standard ou easy).

- Possibilidade de calibragéo da maquina (tenséo, corrente, velocidade do fio).

- Possibilidade de memorizag&o, abrir, importar e exportar programas personalizados.
- Possibilidade de registar trabalhos de soldadura.

PROTEGOES

- Protegao termostatica.

- Protegé@o contra os curtos-circuitos acidentais devidos ao contato entre tocha e
massa.

- Protegdo contra as tensdes anormais (tensdo de alimentagdo muito alta ou muito
baixa).

- Protegao anti-stick (MMA).

- Protegdo para pressao insuficiente do circuito de arrefecimento de agua da tocha
(Apenas versao R.A.).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Tocha.

- Cabo de retorno completo com pinga de massa.
- Suporte de suspenséo da tocha.

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador de garrafa de Argénio.
- SPOOL GUN.
Mascara com auto-escurecimento.
- Kit de soldadura MIG/MAG.
- Kit de soldadura MMA.
- Kit de soldadura TIG.
- Tocha PUSH PULL.
- Kit placa PUSH PULL.
- Grupo arrefecimento agua G.R.A. (apenas para versdo 270A).

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina de solda sdo

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

FIG. A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a fabricagdo das maquina de
solda a arco.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

4- Simbolo S: indica que podem ser executadas operacdes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes
massas metalicas).

5- Simbolo da linha de alimentagao:
1~ : tensdo alternada monofasica;
3~ : tensdo alternada trifasica.

6- Grau de protecdo do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, : Tensao alternada e freqiiéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

- |, max - COrrente maxima absorvida da linha.

- |, - Corrente efetiva de alimentagéo.

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- 1,/U, : Corrente e tens&o correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela maquina de solda durante a soldagem.

- X : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %,
na base de um ciclo de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizacdo (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinara a intervengdo da protecdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos .

- AIV-AIV : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem (minimo -
maximo) a correspondente tensao de arco.

9- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensavel
para a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicéo, busca da origem do
produto).

10-—=—=-: Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de 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 prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS:

- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB. 1)

- TOCHA MIG: ver tabela 2 (TAB. 2)

- TOCHA TIG: ver tabela 3 (TAB. 3)

- PINCA PORTA-ELECTRODO: ver tabela 4 (TAB. 4)

O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB. 1).
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4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR ~
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO

4.1.1 APARELHO DE SOLDAR (Fig. B)

No lado dianteiro:

1- Painel de controlo (ver descri¢ao);

2- Acoplamento tocha e SPOOL GUN;

3- Conector cabo de comando SPOOL GUN;

4- Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura;

5- Tomada répida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura;

6- Cabo e borne de retorno em massa;

7- SPOOL GUN (opcional);

8- Cabo e tocha de soldadura.

9- Conector de retorno (vermelho) liquido de arrefecimento (Apenas versao R.A.).
10- Conector de envio (azul) liquido de arrefecimento (Apenas versdo R.A.).
11- Tampa depésito liquido (Apenas versédo R.A.).

No lado traseiro:

12- Interruptor geral ON/OFF;

13- Cabo de alimentacgéo;

14- Conector do tubo para gas de protecéo tocha;
15- Fusivel de protecéo G.R.A.

4.1.2 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)

1- Ecra TFT.

2- Botéo de avanco manual do fio. Permite de fazer avangar o fio no revestimento da
tocha sem a necessidade de agir no botdo da tocha; € com agdo momentéanea e
a velocidade de avango é fixa.

3- Botdo de ativagdo manual da eletrovélvula de gés. Permite o fluxo do gas
(descarga tubagens, regulagdo do caudal) sem a necessidade de atuar no
botéo tocha; depois de carregado a eletrovalvula permanece ativada durante 10
segundos ou até ser apertado pela segunda vez.

4- Tecla multifuncional:

racesso ao menu principal;

- :ativagdo/desativagdo do parametro a visualizar no ecré de soldadura;

5- Manipulo multifuncional:

- arotagao permite rolar através dos varios itens do menu;

- se carregado permite aceder o item selecionado, a rotagdo de variar o seu valor,
se carregado de novo permite confirmar o valor;

- se carregado pelo menos por 3 segundos permite configurar as varidveis na
modalidade sinérgica (tipo de material, diametro do fio, tipo de gas, 2T, 4T, 4T
bi-level, SPOT).

6- Tecla multifuncional:
- m :acesso ao parametro a visualizar no ecra de soldadura;

- :volta ao menu superior.
- @E :valida os valores selecionados.

7- Porta USB.
5. INSTALAGAO

A ATENGAO ! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO E
LIGAGOES ELECTRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE
DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

AS LIGAGOES ELECTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

PREPARAGAO (Fig. D)
Desembale o aparelho de soldar, efetue a montagem das partes soltas, contidas na
embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga Fig. E
Montagem do cabo de soldadura-pinga de suporte eléctrodo FIG. F

Instalacdo G.R.A. (Apenas versdao R.A.): consultar o manual de instrugoes
dentro do grupo de arrefecimento.

5.1 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalagdo do aparelho de soldar de forma que ndo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento; controlar ao mesmo tempo que nao sejam aspirados po6s condutivos,
vapores corrosivos, humidade, etc..

Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de soldar.

A ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie
plana de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou movimentos
perigosos.

5.2 LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligacédo elétrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar correspondam a tensdo e a frequéncia de rede disponiveis no
lugar da instalacéo.

- O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentagéo
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 ligacéo do aparelho de soldar nos pontos de interligacéo da rede de alimentacéo
que apresentam uma impedancia menor de di Zmax = 0.28 ohm.

- O aparelho de soldar contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

5.2.1 Ficha e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado (3P + P.E) com capacidade
adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico;
o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde)
da linha de alimentacéo.

A tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados em ampéres dos fusiveis
retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuida
pela maquina de solda, e a tensdo nominal de alimentagéo.

ATENGAO ! A falta de observagdo das regras expostas acima torna
ineficaz o sistema de seguranga previsto pelo fabricante (classe ) 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 Recomendagodes

A ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTACAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura

(em mm?) de acordo com a corrente maxima abastecida pelo aparelho de soldar.

Para além disso:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas rapidas (se
houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso contrario, serdo produzidos
sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioragéo rapida e perda de
eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

- Evitar de utilizar estruturas metdlicas que ndo fazem parte da peca em
processamento, como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura;
isto pode ser perigoso para a seguranga e dar resultados insatisfatérios para a
soldadura.

5.3.2 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MIG-MAG

5.3.2.1 Ligacao a garrafa de gas (se utilizada)

- Garrafa de gas carregavel na superficie de apoio do carro: max. 30 kg.

- Aparafusar o redutor de presséo (*) a valvula da garrafa de gas interpondo a
redugdo apropriada fornecida como acessoério, quando for utilizado gas Argoénio ou
mistura Argonio/CO,,.

- Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira.

- Afrou;(ar o anel de regulagdo do redutor de presséo antes de abrir a valvula da
garrafa.

(*) Acessorio a comprar separadamente se néo fornecido com o produto.

5.3.2.2 Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, o mais préximo possivel da junta em execugdo.

5.3.2.3 Tocha (Fig. B)
Acoplar a tocha (B-8) no conector especifico (B-2) apertando manualmente a fundo o
anel de blogueio. Prepara-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico
e o tubo de contacto, para facilitar a sua saida.
Ligar os tubos externos de arrefecimento externos aos respetivos encaixes prestando
ateng&o ao seguinte:

: ENVIO LIQUIDO (Frio - encaixe azul)

@ : RETORNO LIQUIDO (Quente - encaixe vermelho)

5.3.2.4 Spool gun (Fig. B)

Engate o spool gun (B-6) no conector especifico (B-2) apertando manualmente a
fundo o anel de bloqueio. Introduza também o conector do cabo de comando na
tomada apropriada (B-5). O aparelho de soldar reconhece de modo automatico o
spool gun.

5.3.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG

5.3.3.1 Ligacao na garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressdo na valvula da garrafa de gas interpondo, se
necessario, a redugdo apropriada fornecida como acessorio.

- Ligar o tubo de entrada do gas no redutor e apertar a abragadeira fornecida.

- Afrouxar o anel de regulagédo do redutor de pressédo antes de abrir a valvula da
garrafa.

- Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de
uso, ver tabela (TAB. 5); eventuais ajustes do fluxo de gas poderao ser executados
durante a soldadura atuando sempre no anel do redutor de pressao. Verificar a
vedagao de tubagens e conexdes.

'A ATENGAO! No fim do trabalho fechar sempre a valvula da garrafa de
gas.

5.3.3.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, o mais préximo possivel da junta em execucdo. Esse cabo deve ser
conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig. B-7).

5.3.3.3 Tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-) apropriado (Fig. B-8).
Acoplar o tubo de gas da tocha na garrafa.

5.3.4 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MMA

A quase totalidade dos eléctrodos revestidos deve ser ligada ao polo positivo (+) do
gerador; excepcionalmente ao polo negativo (-) para eléctrodos com revestimento
acido.

5.3.4.1 Ligacao do cabo de soldadura pinga-porta-eléctrodo
No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do
eléctrodo. Esse cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig. B-7).
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5.3.4.2 Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, 0 mais préximo possivel da junta em execucédo. Esse cabo deve ser
conectado ao borne com o simbolo (-) (Fig. B-8).

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (Fig. G, G1)

A ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARREGAMENTO
DO FIO, VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DE ALIMENTACAO DO FIO, O REVESTIMENTO

DO ALIMENTADOR DE FIO E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA SEJAM

CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO FIO QUE SERA

UTILIZADO E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS

FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO USE LUVAS DE PROTEGAO.

- Abra a tampa do compartimento bobina.

- Desaperte o anel de bloqueio bobina.

Posicione a bobina de fio no carretel; verifique que o pino de arraste do carretel

esteja alojado corretamente no furo previsto (1a).

- Aperte o anel de bloqueio bobina, e coloque, se necessario, o espagador (1a)

apropriado.

Solte o/os contra-rolo/s de pressao e afaste-o/s do/s rolo/s inferior/inferiores (2a);

- Verifique que o/os rolete/s de tragdo seja/m apropriado/os ao fio utilizado (2b).

Solte a ponta do fio, corte a extremidade deformada com um corte firme e sem

rebarba; rode a bobina no sentido anti-horario e enfie a ponta do fio no alimentador

de fio de entrada empurrando-o 50-100 mm no alimentador de fio da conex&o tocha

(2¢c).

- Recoloque o/os contra-rolo/os regulando a sua pressdo num valor intermediario,

verifigue que o fio esteja posicionado corretamente na cavidade do/os rolo/os

inferior/inferiores(3).

Remova o bico e o tubo de contato (4a).

- Introduza a ficha do aparelho de soldar na tomada de alimentacéo, ligue o aparelho
de soldar, carregue o botao tocha e a tecla de avanco fio (Fig. C-2) e espere que a
ponta do fio percorrendo todo o revestimento do alimentador de fio saia de 10-15 cm
pelo lado dianteiro da tocha, solte o botao.

A ATENGAO! Durante estas operagdes o fio esta sob tensio eléctrica e
é submetido a forga mecanica, portanto, pode causar, se ndo forem adotadas
as precaugoes apropriadas, perigos de choque eléctrico, feridas e desencadear
arcos eléctricos:

- Néo dirija o bocal da tocha contra partes do corpo.

- Nao aproxime a tocha na garrafa.

- Remonte na tocha o tubo de contato e o bico (4b).

- Verifique que o avanco do fio esteja normal; calibre a pressao dos rolos e a travagem
do carretel (1b) nos valores minimos possiveis verificando que o fio ndo derrape na
cavidade e que na paragem do dispositivo de tragdo ndo afrouxem as espirais de fio
devido a inércia excessiva da bobina.

- Corte a extremidade do fio que sai fora do bico a 10-15 mm.

- Fechar a tampa do compartimento bobina.

5.5 SUBSTITUIGAO DO REVESTIMENTO ALIMENTADOR DE FIO NA TOCHA
(FIG. H)

Antes de efetuar a substituicdo do anel, estique o cabo da tocha evitando

que forme curvas.

5.5.1 Revestimento espiral para fios de ago

1- Desaperte o bico e o tubo de contato da cabega da tocha.

2- Desaperte a porca de fixagao anel do conector central e extraia o anel existente.

3- Enfie o novo revestimento na conduta do cabo-tocha e empurre-o suavemente até
sair pela cabeca da tocha.

4- Aparafuse de novo a porca de retencédo anel com a méo.

5- Corte rente o segmento de revestimento excedente comprimindo-o ligeiramente;
tire de novo do cabo tocha.

6- Desbaste a area de corte do revestimento recoloque-a na conduta do cabo-tocha.

7- Aparafuse de novo a porca apertando-a com uma chave.

8- Remonte o tubo de contato e o bico.

5.5.2 Revestimento de material sintético para fios de aluminio

Execute as operagdes 1, 2, 3 como indicado para o revestimento de ago (ndo

considere as operagdes 4, 5, 6, 7, 8).

9- Aparafuse de novo o tubo de contato para aluminio verificando que entre em
contato com o revestimento.

10- Introduza na extremidade oposta do revestimento (lado engate tocha) o niple de
latédo, o anel OR e, mantendo o revestimento sob presséo leve, aperte a porca de
fixagdo do revestimento. A parte do revestimento em excesso sera removida na
medida em seguida (ver (13)). Extraia da conex&o tocha do dispositivo alimentador
de fio o tubo capilar para revestimentos de aco.

11-NAO E’ PREVISTO O TUBO CAPILAR para revestimentos de aluminio com
diametro 1,6-2,4mm (cor amarelo); o revestimento sera entdo introduzido na
conexao da tocha sem o mesmo.

Corte o tubo capilar para revestimentos de aluminio de didametro 1-1.2 mm (cor
vermelha) numa medida inferior a 2 mm em relagdo aquela do tubo de ago, e
introduza-o na extremidade livre do revestimento.

12- Introduza e bloquear a tocha na conexao do dispositivo alimentador de fio, marque
o revestimento a 1-2 mm de distancia dos rolos, extraia de novo a tocha.

13- Corte o revestimento na medida prevista, sem deformar o furo de entrada.
Remonte a tocha na conexao do dispositivo alimentador de fio e monte o bico de
gas.

5.6 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO NO SPOOL GUN (Fig. I)

A ATENCAO! ANTES DE INICIAR AS OPERACOES DE CARREGAMENTO
DO FIO, VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO. OU QUE O SPOOL GUN ESTEJA
DESLIGADO DO APARELHO DE SOLDAR. ~

VERIFIQUE QUE OS ROLOS DE ALIMENTACAO DO FIO, O REVESTIMENTO
DO ALIMENTADOR DE FIO E O TUBO DE CONTATO DO SPOOL GUN SEJAM
CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO FIO QUE SERA
UTILIZADO E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS
FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO USE LUVAS DE PROTECAO.

- Remova a tampa desparafusando o parafuso especifico (1).

- Posicione a bobina do fio no carretel.

- Solte o rolo de contrapresséo e afaste-o do rolo inferior (2).

- Solte a ponta do fio, corte a extremidade deformada com um corte firme e sem
rebarba; rode a bobina no sentido anti-horario e enfie a ponta do fio no alimentador
de fio de entrada empurrando-o 50-100mm no interior da langa (2).

- Recoloque o rolo de contrapresséo regulando a sua pressao num valor intermediario
e verifique que o fio esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior

3

- Trave ligeiramente o carretel atuando no parafuso especifico de regulagéo.

- Com o SPOOL GUN conectado, introduza a ficha do aparelho de soldar na tomada
de alimentagao, ligue o aparelho de soldar e carregue o botdo do spool gun e
espere que a ponta do fio ao percorrer todo o revestimento do alimentador de fio
saia de 100-150mm cm pela parte dianteira da tocha, solte o botdo da tocha.

6. SOLDADURA MIG/MAG: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusao do fio e o desprendimento da gota ocorrem por curto-circuitos sucessivos da
ponta do fio no banho de fuséo (até 200 vezes por segundo). O comprimento livre do
fio (stick-out) situa-se normalmente entre 5 e 12 mm.

Acos de carbono e de baixa liga
- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Aluminio e CuSi/CuAl

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.0 mm (1.2 mm apenas verséo 270A)
- Gas utilizavel: Ar

0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm apenas versao 270A)
CO, o misturas Ar/CO,

0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm apenas versao 270A)
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

GAS DE PROTEGAO
O caudal do gas de protecédo deve ser de 8-14 I/min.

6.2 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA AB PULSE (ARCO PULSADO)

E uma transferéncia “controlada” situada na zona de funcionalidade “spray-arc”
(spray-arc modificado) e, portanto, possui as vantagens de velocidade de fusédo e
auséncia de projecdes estendendo-se em valores de corrente muito baixos, tais a
satisfazer também muitas aplicagdes tipicas do “short-arc”.

A cada pulso de corrente corresponde o desprendimento de uma pequena gota do
fio elétrodo; o fendbmeno ocorre com uma frequéncia proporcional a velocidade de
avanco do fio com faixa de variagéo ligada ao tipo e ao didametro do préprio fio (valores
tipicos de frequéncia: 20-300 Hz).

Aluminio:

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.0 mm (1.2 mm apenas verséo 270A)

- Gama de corrente de soldadura: 30+200A
- Gama de tensao de soldadura: 16-27V
- Gas utilizavel: Ar 99.9%

CusSi/CuAl:

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8 mm (1.0 mm apenas versdo 270A)

- Gama de corrente de soldadura: 40+200A
- Gama de tensao de soldadura: 17-25V
- Gas utilizavel: Ar 99.9%
Acos inoxidaveis (apenas versdo 270A):

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-0.9-1.0 mm
- Gama de corrente de soldadura: 40+250A
- Gama de tenséo de soldadura: 15-25V

- Gas utilizavel: mistura Ar/O, ou Ar/CO, 1-2%
Tipicamente o tubo de contato deve estar dentro do bico de 5-10 mm, tanto mais
quanto mais elevada a tensdo de arco; o comprimento livre do fio (stick-out) sera
normalmente incluido entre 10 e 12 mm.

Aplicagdo: soldadura na “posicdo” em espessuras médio-baixas e em materiais
termicamente suscetiveis, particularmente adequado para soldar em ligas leves
(aluminio e suas ligas) também em espessuras inferiores a 3 mm.

GAS DE PROTEGAO
O caudal do gas de protecéo deve ser de 12-20 I/min.

6.3 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA POR ARCO FRIO (ROOT MIG)

O ROOT MIG é um tipo especial de soldadura MIG Short Arc estudado para manter o
banho de fusdo ainda mais frio do mesmo Short Arc. Gragas ao aporte térmico muito
baixo é possivel depositar material de soldadura deformando apenas na minima parte
a superficie da pega que esta a ser trabalhada. O ROOT MIG, portanto, é apropriado
para o preenchimento manual de fendas e gretas. Para além disso, a operagédo de
preenchimento, em relagdo a soldadura TIG, ndo necessita de material de aporte
e é mais facil e rapido de realizar. Os programas ROOT MIG sdo dedicados ao
processamento de acos de carbono e de baixa liga.

7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funcionamento na modalidade manual

Configuragdo modalidade manual (Fig. L-1)

O utilizador pode personalizar os seguintes parametros de soldadura (Fig. L-2):

- : tensdo de soldadura;

: velocidade de alimentagao do fio;

ol (5o : Post-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protegéo a partir da
[TAZY  paragem da soldadura.

: Reatancia eletrénica. Um valor mais alto estabelece um banho de
soldadura mais quente;

: Burn-back. Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da
soldadura;

- P . Soft-start. Permite adaptar a velocidade do fio na partida da soldadura para
-8“- otimizar a ignigéo do arco.

Na parte alta do ecra sdo visualizadas as grandezas reais de soldadura (velocidade

do fio, corrente e tensao de soldadura).
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7.1.1 Configuragao dos parametros com o spool gun

Na modalidade manual, a velocidade de alimentagao do fio e a tenséo de soldadura
sdo reguladas separadamente. O manipulo presente no spool gun (Fig. I-5) regula a
velocidade do fio, enquanto a tenséo de soldadura é regulada atraves do ecra.

7.2 Funcionamento na modalidade sinérgica.

Configuragdo modalidade sinérgica (Fig. L-3).

Carregando pelo menos 3 segundos o manipulo C-5 se tem acesso ao menu de
configuragdo parametros como material, diametro do fio, tipo de gas. (Fig. L-4).
O aparelho de soldar configura-se automaticamente nas condigdes excelentes
de funcionamento estabelecidas pelas varias curvas sinérgicas memorizadas. O
utilizador devera apenas selecionar a espessura do material para comegar a soldar.

O utilizador pode também personalizar os seguintes parametros de soldadura (Fig. L-5):
: Corregéo do arco em relagéo a tenséo pré-configurada.

L

-,

BE2AE

: velocidade de alimentacgéo do fio.

: espessura do material.

: Corrente de soldadura.

: Corregao da reatancia electrénica em relagao ao valor pré-configurado.

: Corregédo Burn-back. Permite corrigir o tempo de queimadura do fio na
paragem da soldadura em relagao ao tempo pré-configurado.

'
1
4
85
22

: Post-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protegéo a partir da
paragem da soldadura.

.
=
=k
E)
22
w3

-
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- : Rampa de descida da corrente de soldadura (SLOPE DOWN). Permite a
reducgado gradual da corrente ao soltar o botdo da tocha.

>

Nota: os parametros corrente de soldadura, velocidade de alimentagdo do fio,
espessura do material s&o relacionados entre si segundo uma curva sinérgica.

Na parte alta do ecra sdo visualizadas as grandezas reais de soldadura (velocidade
do fio, corrente e tensdo de soldadura).

7.2.1 Modalidade ATC (Advanced Thermal Control)
Ativa-se automaticamente quando a espessura configurada é menor ou igual a 1,5
mm.

Descrigdo: o controlo especial instantdneo do arco de soldadura e a elevada
rapidez de correcdo dos parametros reduzem os picos de corrente, caracteristicos
da modalidade de transferéncia Short Arc em beneficio de um fornecimento térmico
reduzido a pega a soldar. O resultado &, por um lado, a menor deformacéo do material,
pelo outro, uma transferéncia fluida e precisa do material de aporte com a criagédo de
um cordao de soldadura facil de modelar.

Vantagens:

- soldaduras em espessuras finas com grande facilidade;

- menor deformagéo do material;

- arco estavel também com baixas correntes;

- soldadura por pontos rapida e exata;

- unido facilitada de chapas espacadas entre si.

7.2.2 Utilizagao do spool gun

Todas as modalidades de configuragdo (material, didmetro do fio, tipo de gas) séo
realizadas conforme descrito acima.

O manipulo presente no spool gun (Fig. I-5) regula a velocidade do fio (e
simultaneamente a corrente de soldadura e a espessura). O utente devera apenas
corrigir a tensdo de arco através do ecra (se necessario).

7.3 Funcionamento na modalidade AB Pulse

Configuragdo modalidade pulse (Fig. L-6).

Carregando pelo menos 3 segundos o manipulo C-5 se tem acesso ao menu de
configuragcdo parametros como material, didametro do fio, tipo de gas. (Fig. L-4).
O aparelho de soldar configura-se automaticamente nas condi¢gdes excelentes
de funcionamento estabelecidas pelas varias curvas sinérgicas memorizadas. O
utilizador devera apenas selecionar a espessura do material para comegar a soldar.
Em relagéo a modalidade sinérgica estao disponiveis mais dois parametros:

- W_\_ . Corrente inicial.

¥ Ot

Istart

: Duragéo da corrente inicial. Configurando em zero o parametro é
desativada a corrente inicial.

7.4 Funcionamento na modalidade AB PoP (PULSE on PULSE)

Configuragéo modalidade pulse (Fig. L-7).

A modalidade PoP permite efetuar uma soldadura pulsada com 2 niveis de corrente
(I, e 1,) e com duragéo respectivamente T2 e T1.

Em relagéo a modalidade PULSE estao disponiveis as variaveis a seguir:

- . Corrente de soldadura secundaria;

. Corregao do arco secundario em relagao a tensao pré-configurada;

. velocidade de alimentagao do fio secundario;
: espessura do material secundario;
- @tz . duragéo da corrente |, ;

. duragéo da corrente |, .

7.5 Funcionamento na modalidade ROOT MIG
Configuragdo modalidade ROOT MIG (Fig. L-8).
Os parametros disponiveis sdo os mesmos da modalidade sinérgica (ver 7.2).

8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA

8.1 Configuracdao da modalidade de controlo do botédo tocha (Fig. L-9)

Para ter acesso ao menu de regulagéo dos parametros carregue o manipulo (Fig. B-5)
pelo menos 3 segundos.

8.2 Modalidades de controlo do botédo da tocha
E possivel configurar 4 modalidades diferentes de controlo do botéo tocha:

Modalidade 2T

.l_i.

A soldadura comeca carregando o botéo tocha e acaba quando o botéo é solto.

Modalidade 4T

4T

it it

!
A soldadura comega carregando e soltando o bot&o tocha e termina somente quando
o botdo tocha esta carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é util para
soldaduras de longa duragéo.

Modalidade 4T Bi-Level

Bi-Level

A soldadura comega carregando e soltando o botdo tocha. Cada vez que carrega/
solta passa-se da corrente (I, simbolo) a corrente (I, simbolo) e vice-versa. Esta
termina apenas quando o botao tocha for carregado por um certo tempo estabelecido.

Modalidade por pontos

SPOT

Permite a execucdo de soldaduras por pontos MIG/IMAG com controlo da duracéo
da soldadura

9. SOLDADURA COM G.R.A. (apenas para versao 270A).
O aparelho de soldar reconhece de modo automatico a presenca da G.R.A. No ecra
surge o simbolo @ Ao pressionar o botdo tocha pela primeira vez, a G.R.A. é

ativada. E possivel desativar o funcionamento da G.R.A. seguindo as instrucdes
indicadas no cap. 12. Neste caso, no ecra, surge o simbolo &g

10. SOLDADURA MMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

10.1 PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicagdes do fabricante contidas na embalagem dos
eléctrodos utilizados que indicam a polaridade correta do eléctrodo e a relativa
corrente excelente.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em fungdo do didmetro do eléctrodo
utilizado e do tipo de jungdo que se quer executar; a titulo indicativo as correntes
que podem ser utilizadas para os varios diametros de eléctrodo, sdo:

@ Eléctrodo (mm) .Corrente de soldadura (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 170

Deve ser salientado que com igualdade de didametro do eléctrodo, valores elevados
de corrente seréo utilizados para soldaduras no plano, enquanto para soldaduras na
vertical ou na extremidade deveréo ser utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecanicas da jungéo soldada séo determinadas, para além da
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura, tais como
comprimento do arco, velocidade e posi¢éo de execucao, didmetro e qualidade dos
eléctrodos (para uma conservagao correta mantenha os eléctrodos protegidos da
humidade, guardados nas embalagens ou caixas especificas).

ATENCAO:

Em funcdo da marca, tipo e da espessura do revestimento dos eléctrodos,
pode ocorrer instabilidade do arco devido a composicao do proprio eléctrodo.

10.2 PROCEDIMENTO
- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do eléctrodo na pega
a solde executando um movimento como se fosse acender um fésforo; este é o
método mais correto para desencadear o arco.
ATENCAO: NAO BATA o eléctrodo na peca; pode-se arriscar de danificar o
revestimento dificultando a ignig¢ado do arco.
- Tao logo desencadeado o arco, procure manter uma distancia da peca equivalente
ao didmetro do eléctrodo utilizado e mantenha esta distancia a mais constante
possivel durante a realizacdo da soldadura; lembre que a inclinagdo do eléctrodo
no sentido do avango devera ser de aproximadamente 20-30 graus.
No fim do corddo de soldadura, coloque a extremidade do eléctrodo ligeiramente
para tras em relacdo a direcdo de avango, acima da cratera para efetuar o
enchimento, depois levante rapidamente o eléctrodo do banho de fusdo para obter
o desligamento do arco (Aspectos do cordao de soldadura - FIG. M).

10.3 Configuragao da modalidade MMA (Fig. L-10)
O utilizador pode personalizar os seguintes parametros de soldadura (Fig. L-11):

12

: Corrente de soldadura medida em Ampére.

HOT
- START : Representa a sobrecarga de corrente inicial “HOT START” com a
indicagdo do aumento percentual no ecrd em relacdo ao valor da corrente de
soldadura selecionada. Esta regulagdo melhora o arranque.

-50-



ARC
- FORCE : Representa a sobrecarga de corrente dindmica “ARC-FORCE” com
indicacdo no ecrd do aumento percentual em relagédo ao valor da corrente de
soldadura pré-selecionada. Esta regulagédo melhora a fluidez da soldadura, evita a
colagem do eléctrodo a pega e permite o uso de varios tipos de eléctrodos.

- VRD : ON/OFF; permite ativar ou desativar o dispositivo de redugédo da tensédo
de saida em vazio (regulagcdo ON ou OFF). Com VRD ativado aumenta a seguranga
do operador quando o aparelho de soldar estd aceso mas ndo em condigédo de
soldadura.

No lado esquerdo do ecrd sdo visualizadas as caracteristicas reais de soldadura

(corrente, tenséo de soldadura e diametro recomendado do elétrodo).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de baixa liga e alta-liga
e aos metais pesados cobre, niquel, titdnio e suas ligas (FIG. N). Para a soldadura
em TIG DC com eléctrodo ao polo (-) geralmente é usado o eléctrodo com 2% de
Cério (faixa colorida cinza). E necessario apontar o eléctrodo de Tungsténio de forma
axial a mola, conforme indicado na FIG. O, tomando o cuidado para que a ponta
esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar desvios do arco. E importante efetuar
a retificagdo no sentido do comprimento do eléctrodo. Essa operagédo devera ser
repetida periodicamente em fungdo do uso e do desgaste do eléctrodo ou quando o
mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado ou usado néo corretamente.
Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exato de eléctrodo com a
corrente exata, ver tabela (TAB. 5). A projecdo normal do eléctrodo pelo bico ceramico
é de 2-3 mm e pode atingir 8 mm para soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusdo das abas da jungdo. Para espessuras finas
preparadas apropriadamente (até aprox. 1 mm) ndo é preciso material de aporte
(FIG. P).

Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma composigédo do
material base e com didmetro adequado, com preparagéo especifica das abas (FIG.
Q

Para um bom resultado da soldadura, € oportuno que as pegas estejam rigorosamente
limpas e sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (IGNIGAO LIFT)

- Regule a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo B-5; durante
a soldadura adapte a corrente ao aporte térmico real.

- Verificar o fluxo correto do gas.

O acendimento do arco eléctrico é efetuado com o contato e o afastamento do
eléctrodo de tungsténio da pega a soldar. Esse sistema de ignigdo 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 igni¢do do arco.
Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida. Depois de
alguns instantes, sera abastecida a corrente configurada de soldadura.

- Para interromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da peca.

11.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. L-12)
No lado esquerdo do ecra sao visualizadas as grandezas reais de soldadura (corrente
e tenséo de soldadura).

12. SINALIZAGOES DE ALARME (TAB. 6)
A restauragao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme que podem aparecer no ecra:

DESCRICAO
Alarme protegao térmica
Alarme sobrecarga/sub tensao
Alarme tens&o auxiliar
Alarme sobrecarga de corrente em soldadura
Alarme curto-circuito na tocha
Alarme off-line
Alarme line-error
Alarme grupo arrefecimento

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, o aviso de
Alarme sobrecarga/sub tensao.

13. MENU CONFIGURAGOES (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

Permite escolher na modalidade MIG-MAG entre as visualizagdes:

. todos os parametros sdo visualizados conforme descrito acima.

. Fig. L-17. Nesta modalidade é representada a pega a soldar e a forma
do corddo de soldadura. Carregando o botdo C-6 se tem acesso a
todos os outros parametros.

Na modalidade “EASY” nédo é possivel a soldadura na modalidade MIG MANUAL e

PoP.

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

: idioma.

. hora e data.

1 unidades de medida métricas ou anglo-saxdnicas.

13.2.1 BLOQUEIO DAS FUNGOES %

Depois de selecionado o icone setup Ealldall, carregue simultaneamente nos botdes
de avanco fio (C-2) e descarga de gas (C-3) e em seguida confirme carregando no
manipulo multifuncional (C-5). O ecra que aparece contém o icone que, se

selecionado, permite configurar 3 niveis diferentes de bloqueio funcdes:
- : nenhuma protegdo; é possivel navegar, configurar e alterar todos os

parametros de soldadura.
'

: protecdo intermediaria; € possivel
fundamentais de soldadura.

alterar apenas os parametros

- : protegdo maxima; ndo € possivel alterar nenhum parametro.

13.3 MENU SERVICE (Fig. L-16)
Permite obter informagdes sobre o estado do aparelho de soldar.

13.3.1 MENU INFO
- . dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de funcionamento do aparelho
de soldar.
. dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de trabalho do aparelho de
- soldar.

==

13.3.2 MENU FIRMWARE
- . permite atualizar o software do aparelho de soldar mediante pen drive
USB.

2=
2

13.3.3 MENU REPORT

Permite gerar um report e guarda-lo numa pen drive USB. No report estdo contidas
varias informagdes relativas ao estado do aparelho de soldar (Software instalados,
horas de vida/funcionamento, alarmes, processo de soldadura configurado etc.).

. lista de alarmes.

: permite reconfigurar o aparelho de soldar nas condigdes iniciais.

: release software instaladas.

13.3.4 CALIBRAGAO

Depois de selecionado o icone service EEMNM, carregue simultaneamente nos
botdes de avanco fio (C-2) e descarga de gas (C-3) e em seguida confirme carregando
no manipulo multifuncional (C-5). O ecra que aparece contém o icone que,

CALIBRATION

se for selecionado, permite calibrar o aparelho de soldar de forma que seja conforme
a norma EN 50504.

13.4 MENU AQUA

Permite ativar @ | desativar rﬂ o funcionamento da G.R.A.

13.5 MENU JOBS (Fig. L-18)
Permite:
: guardar um trabalho na meméria interna do aparelho de soldar.

. carregar um trabalho guardado anteriormente.

. apagar um trabalho guardado anteriormente.

- =Y : importar trabalhos do dispositivo USB.
T
- . exportar trabalhos do dispositivo USB.
EXPORT
- : permite registar os parametros de soldadura no dispositivo USB.
REC

14. MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE A EXECUTAR AS OPERAGOES DE
MANUTENGCAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA
E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

14.1 MANUTENGAO ORDINARIA )
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

14.1.1 TOCHA

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a fusao dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedagéo da tubulagéo e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com
o didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicdo
defeituosa do gas e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem
correcta das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo,
difusor de gas.

- Controlar, antes de cada utilizacdo, o estado de desgaste e a exactiddo da
montagem das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga de fixar eléctrodo,
difusor gas.

14.1.2 Alimentador de fio

- Verificar com freqliiéncia o estado de desgaste dos rolos de tracdo do arame,
remover periodicamente o p6 metalico que se deposita na area de tragéo (rolos e
guia arame de entrada e saida).

14.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA )

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA
NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

A ATENGCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE
SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE
SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Eventuais controles efetuados sob tensado dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensdo e/ou lesées devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.
Periodicamente e sempre com freqliéncia em funcdo da utilizagdo e da poeira
do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que
se depositou no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrdnicas; providenciar a sua
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eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens
ndo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixagéo.

Evitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.

Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagao restaurar as conexdes e as
fiagdbes 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 tenséo.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

15. BUSCA DEFEITOS (TAB. 6) ~
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 esta na linha de alimentagéo (fios, tomada fixa ou mével, fusiveis,
etc...).

Nao esteja aceso um alarme que sinaliza a intervengéo da seguranga térmica, de
alta ou baixa tens&o ou de curto-circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagéo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protecdo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,
controlar a funcionalidade do ventilador.

Controlar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a
maquina de soldar fica bloqueada.

- Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso
proceder a eliminagéo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente coligada na pega com auséncia
de materiais isolantes (ex. vernizes).

- O gas de protecgao usado seja correcto e na justa quantidade.
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MIG-MAG KAI FLUX, TIG, MMA TlA EMNATTEAMATIKH KAI BIOMHXANIKH
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Inpeiwon: ZTo KeEiyevo TTou akoAouBei Ba xpnoipoTroigital o 6pog “TuoKeuR
ouyk6AAnong”.

1. FTENIKH AZ®AAEIA INA TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTOPKWG EVIIHEPWHEVOG TIAVW OTNV ao@AAf XpAon
TOU OUYKOAANTA Kol TTANPOQOPNHEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou OXETiovTal
pe TIG B1adiIkacieg ouykOAANoNg TOgou, Ta OXETIKA UETPA TTPOCTACIOG Kal
eméuBaong o€ TEPITTWON EKTAKTOU KIVEUvou.

(KavTe avagopd kai otov Kavoviopuo "EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykKOAAnon
T16g0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpRion”).

- ATropeUyeTe AUECEG ETTOPEG PE TO KUKAWHA GUuyKOAAnong. H Tdon og avoikTo
KUKAWHO TTOU TTaOPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTI) O€ OpICHEVEG OUVONKEG UTTOPET
va gival emkiviuvn.

H ouvdeon Twv kaAwdiwv ouykOAAnong, o1 evépyeieg emaAndeuong Kai
ETMIOKEVNG TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI UE TO CUYKOAANTH OBNOTO KOl OTTOOUVOENEVO
a1ré 10 SiKTUO TPOPOdSOUiag.

ZBAOTE TO CUYKOAANTN KOl ATTOCUVSECTE TOV aTTd TO SiKTUO TPOoPOdoaiag TPIV
AVTIKOTOOTAOETE TURUATA AGyw @Bopdg.

EkTeA£0TE TNV NAEKTPIKNA EYKATAOTAOT CUH@PWVA PE TOUG ICXUOVTEG VOHOUG Kal
KOVOVIoHOoUG.

O oUuYKOAANTAG TTPETTEI VO OUVSEETAI OTTOKAEIOTKA O oUCTNUA TPoPodoaiag
HE YEIWHEVO OUBETEPO AYWYO.

BeBaiwBeite 611 n mwpifa Tpo@odoariag gival cwoTd ouvdedepévn oTn yEiwon
TPOCTACING.

Mn XPno1UOTToIEiTE TO CUYKOAANTH O€ uypd TTePIBAAAOVTA i KATW aTTd BPOXN.
Mn xpnoipgotrolgite KaOAWSIa pe POAPHEVN pOVWON | XOAAPWHEVEG OUVDETEIG.

AN

-53-



- LUOKEUR KaTnyopiag A:

AuTi n GUYKOAANTIKH UNXOVH IKOVOTTOIEN TIG ATTAITACEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG Yyid OTTOKAEIOTIK] XpRon o€ Blopnxaviké wepIBdAAov kal yia
E€TTAYYEAPOTIKO OKOTTO. Agv €YYUATAl N AVTOTTOKPION OTNV NAEKTPOMAYVNTIKR
oupBaToTNTO Ot OIKIOKS TrEPIBAAAOV Kal OTToUu UTTApXel dueon oUvdeon o€
&ikTUuO TPOPOBOoaTiag XaMNANG TAONG TTOU TPOPOBOTEI KATOIKIES.

ENMI MAEON NMPO®YAAZEIZ
- Ol ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHZ:
- og mepIBAaAAov pe augnuévo Kivduvo nAektpoAngiag;
- OE TTEPIOPIOHPEVOUG XWPOUG;
- O€ TTAPOUCIA EUPAEKTWYV 1 EKPNKTIKWV UAWV.
MPENEI rponyoupévwg va ekTipnBouv amod évav “Texviko YredBuvo” kai va
€KTEAOUVTOI TTAVTA TTOPOUCia GAAWV ATOUWYV EKTTOISEUNEVWV WG TTPOG TIG
EMEPPATEIG OE TTEPITITWAN APETOU KIVOUVOU.
MPENEI va vioBeToUvTal Ta TEXVIKA MECO TTPOOTACIOG TTOU TTEPIYPAQPOVTaL
oTo 7.10; A.8; A.10 Tou kavoviouoU "EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon
T6g0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpion”.
NPENEI va atrayopeUeTal n ouykOAANon 6Tav o cUYKOAANTAG 1} 0 TPOPOodATNG
oUpHATOG OTNPIZETAI ATTO TO XEIPIOTH (TT.X. S1a HECOU IHAVTWV).
- MPENEI va atmrayopeleTal n cuykO6AANon av o XEIPIOTAG BPICKETAI AVUPWHEVOG
o€ oxéon pe 1o dAmed0, EKTOG av XpnoiyotroioUvTal £18IKA Sameda ac@aleiag.
TAXZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd TNV £pyaagia
ME TTEPIOCOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iGO KOMMATI | OE TTEPIOCOTEPA
KOMMATIO OUVOESEPEVA NAEKTPIKA, MTTOPEI va dnuioupynBei éva emmikivBuvo
G0poloua TACEWV EV KEVW aVAUECT O€ dUO S1a@popeTIKEG BATEIG NAEKTPOBiWV
) AQMTTEG, OE TIUF TTOU PTTOPEi VO PTACEI WG TO SITTAG TOU ETTITPATEUEVOU OpioU.
Eival avaykaio évag emeIpapuévog OUVTOVIOTAG VO EKTEAEDEI TN METPNON PE
opyava WOoTE va KaBopioel av UTTApXEl KivBUuvog Kal VO MTTOPEi va UIOBETAOE!
KATAAANAa METPA TTPOCTACIOG OTIWG TTEPIYPAPETAI OTO 7.9 TOU KAVOVIOHOU
”EN 60974-9: Xuokeuég yia ouykOAAnon 16Sou. Mépog 9: EykardoTaon kai
xenon”.
H xprion Tng cuokeung cUYKOAANONG TTPETTEN VA TTEPIOPIJETAI OTO CUYKEKPINEVO
XEIPIOTH.
O XeIPIOTAG TIPETTEI VO OTTOCUVSEEl TTO TN pNnXavh To KOAWSI0 pe TN AaBida
NAekTpOdiou agoU £xel oAokAnpwoel T cuyk6AAnon MMA.
H 1repioxn yUpw a1rd T OUOKEUR GUYKOAANONG TTPETTEI VA EiVal ATTOYOPEUNEV
o TpiTa TpoéowTra. H idia emiong dev pémel va péver apUAaKTN.
O1 AduTTEG TTOU BEV XPNOIMOTTOIOUVTAl TIPETTEI VO ETTAVATOTTOBETOUVTAI OTNV
utrodoxn Toug.

A YNOAOQOINOI KINAYNOI

- ANATOAOIYPIZMA: ToTro0eTRAOTE TO GUYKOAANTH O€ 0pIJOoVTIO €TiTTESO pE
KOTAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. ZE AVTIBETN TTEPITITWON (TTX. KEKAIUEVQ,
avwpaAa datreda KATT. UTTAPXEl KivEuvog avatrodoyupiopaTog).

- AKATAAAHAH XPHZH: gival €mkovduvn n €yKATAOTAON TOU OUYKOAANTH yia
otroladATToTE £pyacia SIAPOPETIKA atmd TNV TPORAETOpEVN (Tr.X. SEMAYywpaA
OWANVWOEWV atré 1o 1I5pIKS SikTUuo).

- AKATAAAHAH XPHZH: givail emikivduvn n Xpon TNg OUOKEUNG OUYKOAANnoNGg
1o TEPICTOTEPOUG XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZX: ota@epotroicite wdvTa Tn @IGAn
agpiou pe KatdAAnAa péoa woTe va eutrodifovral TUXaieg TTWOEIS TG (av
XPNnoIPoTIoIEiTAl).

- ATrayopeUeTal va XPNOIJOTIOIEiTal N XEIPoAaf wg péoo aviywong Tng
OUYKOAANTIKAG OUOKEUNG.

O1 TTPOCTACIEG KAl TA KIVITA PEPN TNG CUOKEUACIOG TOU CUYKOAANTH Kal TOU
TPOPOJOTN CUpUATOG TIPETMElI va Bpiokovral ot B£orn, TPIV CUVOEOETE TO
ouykoAANTH oTo JikTUO TPOYPOBOUTiag.

NMPOZOXH! OTroladATIOTE XEIPWVAKTIKA EVEPYEID TIAVW OE TPAMATO TOU
TPOPOJOTN CUPUATOG, OTTWG:

- OVTIKATAOTAON KUAIVEpwY Kai/f} OTTIPAA;

- £100ywyn oUPHATOG OTOUG KUAIVEpOUG;

- ToroBéTnon Tou Trnviou oUpHATOG;

- KaBapiopog KUAivipwy, ypavaditwv Kal TG TTEPIOXNAG TTOU BPioKETAI TTIO KATW;
- Addwpa ypavadiwv.

MPENEINA EKTEAEITAI ME TO ZYTKOAAHTH ZBHZTO KAIAMOZYNAEAEMENO
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

2. EIZArQrH KAI reNIKH NEPIFrPA®H

Auti n 0u0Ksur'] OuyKOAANoNG eival pia TNyr PEUPATOG YIa T OUYKOAANon Tc')f,ou,
KaTacKEuaopsvn €IBIKA yia TN ouyKoMncn MAG Twv xa)\quv avlpaka 1 Twv
eAagppd KEKpGIJEVu)V XaAUBwv pe aéplo npocmclag CO, n piypara Argon/CO,
xpnmporrmwvrcxg oUpuaTa NAEKTPAdIa YeUATa 1) YE TTUpRva (zow)\nvwm

Eivai etmiong katdAAnAn yia 1n ouyk6AAnon MIG twv avogeidwtwv XaAUBwv pe aépio
Apyd + 1-2% oguydvo, Tou ahoupiviou kal CuSi3, CuAl8 (eTepoyeviig ouyKOAANGN)
pe aéplo Apyo, XPNOIUOTIOIWVTOG GUpPaTa NAEKTPOdIa KATAAANANG GUVBEDNG TTPOG TO
UAIKO KaTEPYQOiag.

Eivail 181aiTepa evOedelyuévn yIa KATEPYATIEG OE EAAPPEG KATAOKEUEG Kl OPAgwaTa,
yia Tn ouykOAAnon oe yaABaviopéveg Aapapiveg, high stress (upnAng avtoxng), inox
kol aAoupiviou. H ZYNEPTIKH Acitoupyia gyyudtal Tn ypriyopn Kai €UKOAn pubuion
TWV TTAPAPETPWY OUYKOAANGNG e§ac@aAiovtag Tavta évav uwnAd éAeyxo Tou TéEou
KaI TNG TToI6TNTAG OUYKGAANGNG.

H ouokeury ouykOAAnong eival rpodiatebeipévn yia Tn xpron tng Adutmag SPOOL
GUN, xpnoiyoTroloUheVn yia T oUyKOAANoN aAoupiviou Kail XaAUBwY 6Tav UTTapxouv
HEYAAEG OTTOOTAOEIG AVAUETT OE YEVVITPIO KAl UNIKO KOTEPYOOTag.

H ouokeury ouykOAANGNG TTPOCPEPETaI ETTIONG Kal YIa TN ouyKOAAnon TIG o€ guvexég
pelpa (DC), pe epmipeupa 16gou dia eTTapng (TpdTTog LIFT ARC), 6Awv Twv XaAUBwv
(avBpaka, XaunAWv Kal uPnAwv KPouaTwyv) Kal Twv Bapéwv PETAAWY (XOAKOG,
VIKENIO, TITAVIO KAl KPGUATA TOUG) WE aéplo TTpoaTaciag kKabapd Apyo (99.9%) A, yia
€IOIKEG EQAPMOYEG, pE piypaTa Apyd/HAIo. Mpoc@épeTal eTTioNG Kal yia TN OUYKOAANoN
ye NAekTpddio MMA o guvexég pelpa (DC) emmikaAuppévwy nAekTpodiwy (pouTiAiou,
OEIivwv, Bacikwv).

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA
MIG-MAG
- Tpdtog Aeitoupyiag:
- XEIPOKivNTOG,
- OUVEPYIKOG,
- AB Pulse,
- AB PoP,
- Root Mig,
- Epgpdvion otnv 086vn NG TaxutnTag oUpPaTog, Taong Kal peUPOTOG OUYKOAANGNG.
- EmhAoyn Aeimoupyiag 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Autéparn avayvwpion SPOOL GUN kai PUSH PULL.
- Auropam avayvwpion WY.M.N. (G.R.A.) wukTikAg povadag vepou. (Movo ekdoxn
YN. (RA)).

TIG
- EpmoOpeupa LIFT.
- Epgdvion otnv 086vn TFT 160nG Kal peUpaTog ouykOAAnong.

MMA

- PUBuion arc force, hot start.

- 2uokeur VRD.

- MNpooTacia anti-stick.

- Epgdvion otnv 086vn TFT 160NG Kal peUpaTog ouykOAANong.

AAAEZ AEITOYPTIEZ

- EmAoyn avaueoa o€ dIA@opeg YADOOEG.

- EmAoyn petpikou i ayyAikoU CUGTAPATOG.

- Emoyn TpéTTou avdyvwong (standard 1 easy).

- Auvatétnta Baduovéunong pnxavig (Taon, pelpa, TaxutnTa cUPUATOG).

- AuvatétnTa oTrobriKeuong, avakAnong, €lI0aywyng Kal eEaywyng eOTOMIKEUPEVWY
TIPOYPAUHUATWY.

- AuvartétnTa ammoBriKeUONG TWV £PYACIWY GUYKOAANONG.

MPOXTAZIEZ

- @gpPoOTaATIKA TTPOCTATIA.

- MNpooTacia KAT& TwV TUXAiWY BPOXUKUKAWHAETWY OQEINOPEVWY OE ETTA@N HPETALU
AGuTTag KOl CWHATOG.

- I'Ipoc)\Tq)ciu KOTE TwV OVWHOAWY TAoEWV (Ton Tpo@odoaiag TTOAU uwnAr 1 TTOAU
XOpNAN).

- MNpooTacia anti-stick (MMA).

- MpooTaaia yia aveTTapkn Tieon Tou YUKTIKOU KUKAWPATOG vEPOU TNG AduTtrag (Mévo
ekdoxn W.N.).

2.2 MIPOMHOEYOMENA EZAPTHMATA

- A\ayTra.

- KaAwdio emoTpong epodiagpévo ye Aafida owuaTog.
- ZTAPIYHA VIO avapTnon AQuTTog.

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA

- MNpooappooTg QIGANG apyou.

- SPOOL GUN.

- Mdoka autéparng okiaong.

- Kit ouyk6AAnong MIG/MAG.

- Kit ouykdAAnong MMA.

- Kit ouyk6AAnong TIG.

- Aépta PUSH PULL.

- Kit mhakérag PUSH PULL.

- WukTikA povada vepolu W.M.N. (uévo yia ekdoxn 270A).

3. TEXNIKA ITOIXEIA

3.1 LTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta KUPIA OTOIXEIA MOU OXETICOVTAI UE TN XPHON KAl TIG anodOCEIG TOU CUYKOANTA
ouvoilovral OToV MiVAKA TEXVIKWV OTOIXEIWV JE TNV aKOAOUBN evvola:

1

2-
3-
4-

]
1

6-
7-

[« ]
g

o
)
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Eix. A

EYPQIIAIKOL Kavoviopog ava@opdgd yia TNV AOPAAEIQ KAl TNV KATAOKEUNR

JNXAVWYV YIa CUYKOANNON TOEOU.

YUMBOAO eCWTEPIKNG DOUNG CUYKOANNTH.

YUPBOAO npoBAendpevng diadikaoiag.

YUuBOAO S: Beixvel OTl INoPUV va EKTEAOUVTAI OUYKOANAOEIG O€ NEPIBAAOV

pe auinuevo Kivouvo NAeKTPONANEAg (M.X. MOAU KOVTIA O€ HETOANKA

owuara).

TUMBOAO YPAUMNG TPOPODOTIAG:

1~ 1 eVOAACOOUEVN HOVOPACIKA TAON.

3~ eVAANACOCOMEVN TRIPACIKN TA0N.

BaBuodg npooTtaciag nAaiciou.

TEXVIKA XAPAKTNPIOTIKA TG YOARKNG TPOPOD0GIAG:

- U, © EvaMacoopevn 1aon Kai ouxvornta 10o@odociag  OUYKOAMNTT
(anoéekro opia £10%).

= |} max - AVQOTATO onoppocpr]pévo peUPa ano TN ypauun.

R ['Ipoyponko peupa TPoPodosiag .

Anoéooelq KUK?\(,L)LJCITOQ ouvko)\monc

- U, othom TAON O€ AVOIXTO KUKAWA.

-1 /U Kavovikonoinuévo peupa Kal avrioTolxn Tacn Mou Jrnopouv va
nopexovwl ano TO CUYKOAANTH KATA TN CUYKOANON.

- X : Ixéon dlaAeinoucag Aermoupyiag: deixvel To XpOvVOo KATA TOV Ornoio

O OUYKOAANTAG MMOPEI VA MApeEXEl TO AVTIoTOIXO peuua (idla KOAOVQA).
Ekppadletal oe % Baoel evog kUkAou 10min (n.x. 60% = 6 Aenta epyaoiag,
4 N\entd MAUoNG KAM.).
Ye nepinmwon nou &enepacTtouv Ol MApAyovieg Xpnong (TEXVIKOU
nivaka, avapepopevol o€ 40°C nepIBANOVTIOG), enepBaceivel n Bepuikn
NPOCTAGIa (O CUYKOANNTAG Pével o€ stand-by péxpl mou n Bepuokpacia
Tou eV KateBei oTa eNMpenoUeva OpIA).

- A/V-A/V : Aeixvel TNV KAJGKa pUBPIoONG TOU PEUUATog CUYKOANNONG
(ENAXIOTO - UEYIOTO) OTNV AVTIOTOIXN TAoN TOEOU.

ApIBUOG UNTPWOU YIa TNV avayvwpion Tou CUYKOAANTA (anapaitnTo yia TNV

TEXVIKR CUPNAPAcTAcn, {ATNON AVIAAOKTIKWY, avalhTNon KATAOKEUNG TOU

MEOIOVTOG).



10-—= : Afia Twv aoPaAeIWV KABUCTEPNUEVNG €VvEPYOoroinong Mou
NPEEnel va NpoBAE@TEi yia TNV NPOCTAGCIA TNG YOAUMNG.

11-ZUpBoAa ava@epoueva O€ KAVOVEG AOPAAEIAG N ONUACIA TwV OMoiwV
avapepeTal 010 KEP. 1 “Tevikry aoPAAeIia yia TN CUYKOAANON TOEoU”.

Inueiwon: To ava@epouevo NapAdelyua NG TAUNEAAG €ival eVOEIKTIKO TNG

ONUACIAg TwV CUPBOAWY Kal Twv Ynoeiwv. O akpIBEIG TIUEG TWV TEXVIKWYV

OTOIXEIWV TOU OUYKOANTA CTNV KATOXN CAG NpéEnel va diaBacTouy KateuBeiav

OTOV TEXVIKO MiVAKA TOU iDIOU TOU CUYKOAANTH.

3.2 AAMA TEXNIKA ZTOIXEIA

- LYZKEYH ZYTKOAAHZHEZ: BAémre mivaka 1 (MIN. 1),

- AAMNA MIG: BAémre mivaka 2 (MIN. 2),

- AAMMNA TIG: BAémre mivaka 3 (MIN. 3),

- AABIAA HAEKTPOAIOY: BAére mivaka 4 (MIN. 4),

To BAapog TNG CUOKEUNG OUYKOAANONG avaypd@eral oTov Trivaka 1 (MIN. 1).

4. MEPIFPA®H ZYZKEYHZ ZYTKOAAHZHX
4.1 ZYZTHMATA EAErXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ

4.1.1 LYZKEYH ZYFTKOAAHZHZ (Eik. B)

ZTNV PTTPOOTIVI TTAEUPA:

1- TMivakag eAéyyou (BAETTE TTEPIYPA®R),

2- X0vdeon Aaptrag kal SPOOL GUN,

3- ZUvdeapog kahwdiou eAéyxou SPOOL GUN,

4- Taxumpida BeTIKA (+) yia oUvdeon KaAwdiou ouykOAAnong,

5- Tayutpida apvnTikA (-) yia o0vdean Kahwdiou ouykGAANoNg,

6- KaAwdIio kal akpodEKTNG ETTIGTPOPHG CWHATOG,

7- SPOOL GUN (é1raiovah),

8- KaAwdio kal AauTra GuykoAAnong.

9- ZUVOEOPOG ETIOTPOPAG (KOKKIVO) WUKTIKOU uypou (Mévo ekdoxr) W.N.).
10- Z0vdeopog €TIOTPOPNAG (MTTAE) WUKTIKOU uypou (Moévo ekdoxr W.N.).
11- Nwpa de€apevig uypou (Mévo ekdoyr W.N.).

ZTnV Tiow TTAgUpd:

12-Tevikog diakoTTng ON/OFF,

13- KaAwdio Tpogodoaiag,

14- 20vdeopog owAiva yia aépio TpooTaciag AduTrag,
15- AogpdaAcia TrpooTaaciag W.M.N.

4.1.2 NINAKAZ EAEMXOY THX £YZKEYHZ ZYTKOAAHZHE (Eik. C)

1- 0B6vn TFT.

2- TINAKTPO yIa xeIpoKivnTn TTpéwan oUpuatog. EmTpéTel TNV Tpéwaon Tou oUpPaTog
aTo OTTIPAA TNG AAUTTAg Xwpig va XPEIAZeTal va TTIECETE TO TTARKTPO AdpTtrag. Eivai
aTiypiaiag dpdang kai n TaxUuTnTa TTPOWong oTabepr).

3- TIAAKTPO Xe€IpoKivNTNG £vePyOTTOINONG TNG NAEKTPORAABIdaG agpiou. ETiTpéTTer TNV
€KpOI| agpiou (Gdelaopa cwARvVWY, pUBUICT PONG) XWPIG va XPEIAZETAl VO TTIECETE
10 TTANKTPO AduTrag. OTav mieaTei n nAekTpoBaABida pével evepyotroinuévn yia 10
OeUTEPOAETITA i} HEXPI VO TTIECTET pIa BeUTEPN POPAL.

4- TIAAKTPO TTOAATTAWY AEITOUPYIWV:

% :Tpdoaon aTo KUPIO peVoU,

- EVEPYOTTOINCN/ATTEVEPYOTTOINGN  TNG  TTAPOMETPOU TTOU  TTPETTEl VO
gMPavIoTEi aTNV 006VN TNG CUYKOAANONG,
5- [MepIOTPOPIKOG DIAKOTITNG TTOAAATTAWY AEITOUPYILIV:

- 1 TIEPICTPOPN TOU ETTITPETTEI VO SIOTPEEETE TIG BIAPOPES ETTIAOYEG TOU pEVOU,

- av mégeTal EmMTPETTEI TNV TTPOCRACN OTNV ETTIAOYK, N TTEPIOTPOPN ETTITPETTEI VO
HETABAAETE TN OXETIKNA TIUA, av TECeTal Eava eTIRERAIWVETAI N TIWA,

- av mECETal yIa TOUAAXIOTOV 3 OeUTEPOAETTTA ETTITPETTEI VO TTPOCBIOPICETE TIG
peTaBAnTég o€ ouvepyikd TpdTIO (TUTTOG UAIKOU, didueTpog oUpUaTOog, TUTTOG
agpiou, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- TTAAKTPO TTOAAGTTAWV AEITOUPYIWV:
- ﬁ 1 TTPOORacn OTNV TTAPAUETPO TTOU TTPETTEI VA EPPAVIGTE OTNV 086V TNG
OUYKOAANONG,

- :€TTIOTPOPA OTO AVWTEPO WEVOU.
- @B :emBeRaiwon eMAEYHEVWV AgIV.
7- ©Upa USB.

5. EFTKATAZTAZH

A NMPOZOXH! EKTEAEXTE OAEX TIZ ENEPIEIEXZ EFKATAZTAZHZ KAI
TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TH ZYTKOAAHTIKH MHXANH AMOAYTQZ
ZBHZTH KAI ANMOZYNAEAEMENH AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ NMPEMNEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO
EIAIKEYMENO H MNMEMEIPAMENO NMPOZQIMIKO.

ZYNAPMOAOTIHZH (Eik. D)
ATTOOUCKEUGOTE T OUCKEUR OUYKOAANONG, €KTEAECTE TN OUVAPHOAGYNOn Twv
HEPOVWHEVWY PEPWIV TTOU TTEPIEXOVTAI OTN OUCKEUATia.

ZuvappoAoynon kaAwdio emoTpopng-AaBida Eik. E
ZuvappoAéynon kaAwdio ouyk6AAnong-AaBida nAektpodiou Eik. F

Eykardotaon W.M.N. (Mévo gkdoxn W.N.): avapepBeite oT10 £yXEIPiSIO 0BNYILY
TTOU TTEPIEXETAI OTO ECWTEPIKS TNG YUKTIKAG HOVASaG.

5.1 TONOOETHZIH THZ ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ

EvtomrioTe TOV TOTTO TOTTOBETNONG T OUYKOAANTIKA WPNXQVA WOTE va Pnv UTTdpxouv
eUTTOdIa O€ oXé0N P Ta avoiypaTta €106d0u Kal €§6d0u Tou aépa Yugng. BeBaiwbeite
TAUTOXPOVA OTI OEV aVAVOPPOPOUVTAl ETTAYWYIKEG OKOVEG, dIaBPWTIKOI aTUOi, uypacia
KATT.

Alatnpeite TOUAGXI0TOV 250mm €AeUBepOU XWPOU YUPW ATTO TN GUYKOAANTIK) PNXavi.

A MPOZOXH! TomoBeTAOTE TN OUYKOAANTIKA upNnXavp o€ opifovria
EMQPAVEIN KATAAANANG IKAVOTNTOG TTPOG TO BAPOG WOTE va amo@euxBolv
avarrodoyupiopara 1 €MIKiVOUVEG UETOKIVIOEIG.

5.2 LZYNAEZH XTO AIKTYO
- Mpiv ekTeAéoeTe OTTOIAONATIOTE NAEKTPIKI OUVOEDN, BeBaiwdeite OTI Ta GTOIXEID TTOU

avaypda@ovTal oTnV TIVOKIdOa TNG GUYKOAANTIKAG UNXAVIAG AVTIOTOIXOUV OTNV TAGH Kal
auxvoTnTa SIKTUOU TTou SIaBéToVTal OTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

- H ouykoAANTIKA pnxavA TPETTel va ouvOEeBET ATTOKAEIOTIKG 0€ GUOTNPA TPOPOBOTiag
ME YEIWPEVO OUDETEPO AYWYO.

- Na va gaoalioete TNV TTpooTacia KATd TNG AUECNG ETTAPAG, XPNOIMOTIOIEITE
S10POopPIKOUG JIAKOTITEG TOU TUTTOU:

- Tutrog A ( ) YIO HOVO®AGTIKG PNXavAaATA.

- Tumou B ( ) yIa TPIQACIKE UNXavAPATa.

- MNa va ikavotroloUvTtal ol 6poi Tou KavoviopoU EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotdral
n ouvdeon TNG OUYKOAMNTIKAG pNXavAg OTa onpeia SIOETTOPRG Tou OIKTUOU
Tpoodoaoiag Tou TTapouaidlouv oUvBeTn avTioTaon kaTwTepn atmd Zmax = 0.28
ohm.

- H ouykoAANTIKA unyavr TrepihapBaveral oTig ammaitioelg Tou kavoviopou IEC/EN
61000-3-12.

5.2.1 PeupatoAATITNG KO Tpida

ZuvdEoTe 0To KaAWDIO TPOPOdOTiag Evav KAvoVIKOTIoINUEVO peupatoAnTTn (3P + P.E)
KataAANANG IKavoTNTag Kal TTpodIaBéoTe pia TTpifa SIKTUOU £QOSIAOHEVN PE QOPAAEIEG
Kal autopaTo JIaKOTITN. To €I10IKO TEPPATIKG yeiwong TIPETTEl va ouvdeBel oTov aywyo
yeiwang (KiTpIvo-TTpAaivo) TNG YPaUAG TPOPOodOTiag.

O mivakag (MIN.1) avagéper TIG TINEG TwV KABUOTEPNPEVWY OOPAAEIWY GE ampere TTouU
oupBouAelovtal BACEl TOU AVWTATOU OVOUOOTIKOU PEUPATOG TTOU TTOPEXETAI ATTIO TO
OUYKOAANTH KaI TNG OVOUAOTIKAG TAONG TPOYod0aiag.

MPOZOXH! H pn T1ApPNOn Twv TMAPATTAVW KAVOVWVY  KaBIoOTA
AVOTTOTEAQOMATIKO TO OUOTNHO ao@OAEiag TTOU TPORAETTETAI OO  TOV
KOTOOKEVAOTH (KaTnyopia I) pe emak6Aouboug cofapouc KivEUvoug yia dTopa
(TrX. nAekTPOTTANSia) KaI AVTIKEIMEVA (TTX. TTUPKAYIA).

5.3 ZYNAEZEIX KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ
5.3.1 ZuoTtdoeig

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKOAOYOEX ZXYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI H ZXYIKEYH ZXYFKOAAHIHI EINAI XIBHITH KAI
AMOXZYNAEAEMENH ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

O Mivakag 1 (MIN. 1) ava@épel TIG GUPPBOUAEUOHEVEG TIHEG VIO TA KOAWDIO CUYKOAANGNG

(o€ mm?) Baoel Tou PEyIoTou PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TN CUOKEUR CUYKOAANGNG.

Emiong:

- NepIoTPEWTE PEXPI TEPUA TOUG OUVOEOHOUG TWV KAAWSIWV OUYKOAANONG OTIG
TaxUTTPIZEG (av UTTAPXOUV), WOTe va eyyunbei TEAEIO NAEKTPIK €TTAPH. Z€ avTiBETN
TePIMTwon Ba TapaxBolv uTTEPBEPUAVOEIG OTOUG CUVOEOHOUG pE €TTAKOAOUBN
ypriyopn ®Bopd Toug Kal aTTWAEIR aTTodoTIKATNTAG.

- Xpnoiportroieite KaAwdia cuykKOAANoNG 0G0 TO dUVATOV HIKPOTEPOU MAKOG.

- ATTOQEUYETE va XPNOIPOTIOIEITE WETAAANIKEG KATOOKEUEG TIOU OEV QVFKOUV OTO
UAIKO UTTO KaTEPYAOia, O€ aVTIKATAOTOON TOU KOAWSIOU ETTIOTPOPAG TOU PEUPATOG
ouyKOAANong. Auté Ba uTropouoe va gival TTIKIVOUVO yIa TNV aO@AAEIa Kal VO OWOEl
Mn IKavoTroINTIKG atroTeAéopaTa oTn OUYKOAANGON.

5.3.2 ZYNAEZEIX TOY KYKAQMATOZ XYTKOAAHZHZ ZE TPONO MIG-MAG

5.3.2.1 Z0vdeon oTn QIGAN agpiou (av XPnOIMOTTOIEITAI)

- @IGAN agpiou TTOU POPTWVETAI TNV ETTIPAVEIA GTAPIENG TOU KapoTaloU: max 30 Kg.

- Bidwote 10 peiwtApa mieong (*) otn BaABida NG QIAANG aepiou TOTTOBETWVTAG
av@uecga Tnv €0k TTPOCOPMOYr) ToU  TPOPNBeleTal WG  €§apTNUa, OTaV
xpnoipotrogital aépio Apyo 1y piypa Ar/CO.,,.

- ZuvdéaTe To CwWARVa £106D0U TOU EPIOU OTO PEIWTAPA Kal oPaAioTe TN Awpida.

- XahapwoTe 10 SaKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTiETNG TTPIV avoigeTe TN BaABida Tng
@IGANG.

(*) EE&pTNUa TTOU TTPETTEI VO ayopaoTEl EEXWPIOTA av dev TTPOUNBEUETAI UE TO TTPOIOV.

5.3.2.2 Z0vdeon kaAwdiou eMOTPOPNAG TOU PEUUATOG CUYKOAANONG
Mpémrel va ouvdeBei 1o UAIKO UTTO KaTepyaoia fj oTo PETAAAIKG TTdlyko OTTOU QuUTO
AKOUMTTAEL, 600V TO SUVATOV TTIO KOVTA OTn oUvOeon UTTd eKTEAEDN.

5.3.2.3 Adutra (Eik. B)

Eykaraotiote 1n Aduma (B-8) oTtov €dkd Tng olvdeopo (B-2) ogaAifovrag
XEIPWVOKTIKA PEXPI TO TEPUA TO BAKTUAIO OTEPEWONG. MPOETOINATTE TNV YIA TNV TTPWTN
POPTWON GUPHPATOG, OTTOGUVAPUOAOYWVTAG TO GTOMIO KOI TO GWANVAKI ETTAPAG yIa va
OIEUKOAUVETE TNV ££0d0.

JUVOEOTE TIG EWTEPIKEG CWANVWOEIG YUENG OTIG OXETIKEG TUVOETEIG TTIPOCEXOVTAG TIG
evOeigeIg TTou akohouBouv:

: MAPOXH YT'POY (KpUo — utrAe oUvdean)

_@ - EMIZTPO®H YTPOY (Z£aT6 — KOKKIVN GUVBEDN)

5.3.2.4 Spool gun (Eik. B)

Eykataotriote 10 spool gun (B-6) otov €dIk6 Tou oUvdeopo (B-2) ogahiovrag
XEIPWVAKTIKG PEXPI TO TEPUA TO BAKTUAIO oTepéwong. Eiodyete emriong 1o olvdeopo
Tou KaAwdiou eAéyxou aTtnv €IdIkA TTpila (B-5). H cuakeur) auykdAANoNg avayvwpidel
autépaTa 1o spool gun.

5.3.3 ZYNAEZEIX TOY KYKAQMATOZ XYTKOAAHZHZ ZE TPOMO TIG

5.3.3.1 Z0vdeon oTn @IdAn agpiou

- Bidwote 1o peiwTtrpa trieong otn BaABida TNG GIAANG agpiou TOTTOBETWVTAG avAPEDQ,
av avaykaio, TNV €I8IKA TTPOCAPPOYH TToU TTPOUNBEUETAl WG EEGPTNHA.

2uvdéoTe TO OwAAva €10600U TOU QEPIOU OTO HEIWTAPA KAl OQAAIOTE TNV
TTpounBeuduevn Awpida.

- XahapwoTe To dOKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTiIETNG TTPIV avoigeTe T BaABida Tng
@IGANG.

AvoigTe TN QIGAN Kal puBPioTE TNV TTOCOTNTA aEPioU (I/min) CUPPWVA PE TA EVOEIKTIKG
dedopéva xprong, BAEéme mivaka (MIN. 5). Evdexoueveg 810pOWOEIG TNG EKPONG
agpiou PTTOPOUV va eKTEAETTOUV Kal KaTd TN SIGPKEIQ TNG GUYKOAANONG EVEPYWVTAG
TIAvTa OTO OAKTUAIO TOU HEIWTAPA TTieang. EAEYETE TO KPATNUO CWANVWOEWV Kal
OUVOETEWV.

A MPOZOXH! KAeivere mdavra Tn BaABida Tng @idAng agpiou oTo TéAog
NG Epyaciag.
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5.3.3.2 Z0vdeon KaAwdiou £TICTPOPNG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG

- Mpéter va ouvdebei oTo UAIKG UTTO KaTepyaaoia /i 0To PETAAAIKO TTAyKo OTToU autd
oTnpigeTal, 6oov 10 duVATOV TTIO KOVTE OTn aUvOean UTTd eKTEAEDT). AUTO TO KaAwdIo
TIPETTEl va OUVOEBEi oTOV aKpodEKTN pe oUpBoAo (+) (Eik. B-7).

5.3.3.3 Adpmra
- Eiodyete To kaAWdI0 peUpaTog aTov 101KO TaxuoUvdeopo (-) (Eik. B-8). ZuvdéoTe T0
owAnRva agpiou TNG AGUTTAG oTn QIAAN.

5.3.4 LYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ XYTKOAAHZHX ZE TPOMNO MMA

Ta mepioadTepa oxedOV ETTIKAAUPPEVA NAEKTPOBIO GUVDEOVTAI GTO BETIKO TTOAO (+) TNG
yevvATpiag. Kar' egaipeon oTov apvnTikd TTOAO (-) ouvdéovTal Ta nAekTpOdIa pe 6&ivn
ETMKAAUYN.

5.3.4.1 Z0vdeon kaAwdio ocuyk6AAnong AaBida nAekTpodiou

DEpvel GTO TEPUATIKO EVaV EIDIKO AKPODEKTN TTOU XPEIAZETal yIa va GQaAifel TO AKGAUTITO
pEPOG Tou nAekTpodiou. AuTd TO KAAWSIO TTPETTEI VO OUVOEDEI OTOV OKPOJEKTN HE
oauppolo (+) (Eik. B-7).

5.3.4.2 20vdeon KaAwdiou £TICTPOPNG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG

- Mpémer va ouvdebei oTo UAIKG UTTO KaTepyaaoia i oTo PETAAAIKO TTAyKo OTTOU autd
oTnpigeTal, 6oov T0 duUVATOV TTIO KOVTE OTn aUvdean UTTd eKTEAEDT). AUTO TO KaAwdIo
TIPETTEl va ouvOEBEi oTov aKpodEéKTn pe oUpBoAo (-) (Eik. B-8).

5.4 ®OPTQZH MNHNIOY ZYPMATOZ (Eik. G, G1)

A MPOXOXH! MPIN ZEKINHZIETE TIX ENEPrEIEZ ®OPTQIHZ TOY
ZYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI H ZYZKEYH ZYTKOAAHZHZ EINAI ZBHZTH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

EAET=TE OTI Ol KYAINAPOI TPO®OAOZIAL TYPMATOZ, TO ZMIPAA OAHIOZ
KAI TO ZQAHNAKI EMA®HZ THZ AAMIMAZ ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI
ZTON TYMNO XYPMATOZ MOY MPOKEITAI NA XPHZIMOMOIHZETE KAGQX KAI
OTIl EINAI ZQXTA EFTKATEZTHMENA. KATA TIZ ENEPTEIEZ EIZAFQrHz TOY
ZYPMATOZ MHN XPHZIMOTOIEITE FTANTIA MPOZTAZIAL.

- AvoigTe TO TTOPTAKI TNG UTTOSOXNG AVEUNG.

=eBIBWOTE TO BAKTUAIO TTOU OKIVNTOTTOIE( TO TINVio.

TotroBeTAOTE TO TINVio OUPPATOG OTNV avéun. BeBaiwBeite &1 To agovdki oupaoipaTog
NG avEUNG €ival CWOTA eyKATEOTNUEVO OTNV TTPORAETTOEVN UTTOdOXN (1a).

BidwoTe 10 SAKTUAIO TTOU QKIVNTOTIOIEI TO TIMVio, TOTTOBETWVTAG €vdidueca av
Xpe1ageTal Tnv atmraitoluevn améoTaon (1a).

ATreAeuBepwaTE TOV AVTIKUAIVOPO TTIEONG KAl ATTOPAKPUVETE TOV ATTO TOV/TOUG KATW
KUAIVOpo/oug (2a),

BeBaiwBeite 611 To/Ta poAd/& GupaipaTog gival KatTdAANAo/a yia TO XPnOIUOTTOIOUNEVO
oUppua (2b).

ATreAeuBepwaTe TNV ApXr Tou oUPPOTOG, APAIPETTE TNV TTOPAUOPPWHEVN GKPN HE
KaBapr| KOTIA Xwpig TTPOEEOXEG, TTEPIOTPEWTE TO TINVIO APIOTEPOOTPOPA Kal 0dNyAoTE
TNV GKPn Tou oUPPATOG PECT OTOV 0ONYO €I0630U OTTPWYVOVTAG TNV KaTd 50-100
mm oTov 0dnyd Tng ouvdeang AduTag (2c).

ZavaTtotroBeTAOTE Tov/Toug KUAIVEpo/oug puBuifovtag Tnv Triean o€ evOIGUEDN TIPA
Kal BeBaiwBdeite 6Tl TO gUPHA €ival CWOTA TOTTOBETNUEVO OTNV KOIAGTNTA TOU/TWV
KATW KUAivdpou/wv (3).

A@aipéoTe To 0TOUIO Kal TO CWANVAKI ETTAPAG (4a).

Eykaraotiote 10 BUOpa TNG OUOKeUnG OUYKOAANONG oTnv Trpia Tpo®odoaoiag,
QVAWTE T CUOKEUN, TTIECTE TO TTAAKTPO AGUTTAG 1 TO TTAAKTPO TTPOwong oUpUaTOg
(Eik. C-2) ka1 TTepIPEVETE PEXPI N apx Tou aUppaTog SiavuovTag 6Ao To OTTIPAA Byel
katd 10-15 cm amd 10 PTTPOOTIVO PEPOG TNG AGUTTAG. ATreAeuBepwaTE AoITTdV TO
TIAAKTPO.

A MPOZOXH! Katd Tig evépyeleg auTéG TO oUpUA €ival UTTO NAEKTPIKA
Tdon kol utroBdaAAeTal oe pnxaviky d0vaun. Mmropei Aoimrév va TpoKaAéoel,
av dev uioBetoUvTal KatdAAnAa pérpa, Kivduvo nAektpotrAngiag, Tpavuara Kai
EUTTUPEUHA TOSWV:

- Mnv kaTeuBUveTE TO OTOPA TNG AGUTTOG TTPOG PEPN TOU CWHATOG.

Mnv TTAnG1aeTe TN AduTTa TN QIGAN.

EmravartommoBetioTe oTn AduTTa TO CWANVAKI ETTAQRG Kal To oToIo (4b).

BeBaiwBeite 611 n Tpéwon Tou cuppatog eival opall. PuBuioTte Tnv Tieon Twv
KUAiVOpwv Kal To @pevdpiopa Tng avéung (1b) oe 600 10 duvaTdv XauNnASTEPES
TIMEG eAEyxovTag OTI TO oUppa dev YAIOTPG OTnV KOIAGTNTA Kal OTI éTav OTAPATAEl
TO oUpPOIPo o1 £AIKEG oUpUaTOG BV XaAAPWVOUV AGyw UTTEPBOAIKNG adpAaveiag Tou
Tmviou.

Koéyrte TNV dKpn Tou oUppaTog TTou Byaivel atrd 1o otépio og 10-15 mm.

KAeioTe TO TTOPTAKI TNG UTTOBOXNAG AVEUNG.

5.5 ANTIKATAZTAZH TOY ZMIPAA ZYPMATOZ ZTH AAMMA (EIK. H)

MpIv TTPOXWPAOETE OTNV AVTIKATAGTACN TOU OTTIPAA,, ATTAWGCTE TO KAAWDIO TNG AGUTIAG
aTTopeUyovTag

va oXNUaTigel KAPTTUAEG.

5.5.1 ZmipdA yia oUppaTta amrd XdAuBa

1- ATTooUVO£0TE TO GTOMIO KOI TO CWANVAKI ETTAPAG aTTé TNV KEPOAH TNG AGUTTOG.

2- ZeIdOWaTE TO TTAgIYADI TTOU AKIVNTOTIOIEI TO OTTIPAA TOU KEVTPIKOU CUVOETHOU Kal
aAPaAIPETTE TO OTTIPAA.

3- Eiodyete 10 V€O OTIIPAA OTOV aywyd KOAwBIOU-AGUTIOG Kal OTTPWETE TO aTTaAG
pEXPI va Byei aTT TNV KEPAAR TNG AGUTTAG.

4- BidwoTe &avd To TTagIuad! akivnToTroinang Tou GTTIPAA HE TO XEPI.

5- Kowre iola 1o 81doTNHa Tou OTTIPAA TToU TTPOoEgEXEl TUPTTIECOVTAG TO aTTaAd. BydATe
TNV avda atméd 1o KaAWSIo AGuTTag.

6- A€IGVETE TNV TIEPIOXN KOTMG Tou OTPAA Kal TOTToBETAOTE favd OTovV aywyo
KoOAwdiou-AduTTag.

7- BIdWaoTe OTn CUVEXEIQ TO TTAGINADI OPiYYOVTAG TO HE EIBIKO KAEIDI.

8- EmavaTtotroBeTrioTe TO CWANVAKI ETTAPAG KOl TO GTOUIO.

5.5.2 ZmpdA amréd ouvOeTIkO UAIKO yia ocUppaTa aAoupIviou

ExteAéoTe TIG evépyeleg 1, 2, 3 OTTwg yia To ommpdA xdAuBa (unv AdBete utrdywn TIg

evépyeieg 4, 5, 6, 7, 8).

9- BidwoTe {ava To GWANVAKI ETTAPRG yia aAoupivio EAEyXOVTAG OTI EpXETAIl O€ ETTOPN
ME TO OTTIPAA.

10- Eiodyete oTnVv avTiBeTn dkpn Tou OTPAA (TTAsupd olvdeong AduTrag) To nipple
amé opeixaAko, 1o dakTuAio OR kail, SI0TNPWVTAG To OTTIPAA o¢ eAa@pd Triean,
o@aAioTe 10 TTAgIuddI akivnToTroinong oTmiPpdA. To TUAPA TOU GTTIPAA TTOU TTPOEEXE!

Ba aaipebei avahoya pe 10 prkog otn cuvéxela (BA.i (13)). ApaipéoTe amod 1o
oUVOETHO AGUTTAG TO AeTTTO CWARVA yia aTTIPAA XGAuBa.

11- AEN MPOBAEMETAI O AEMTOZ ZQAHNAZ yia ompdA aloupiviou Siapétpou
1.6-2.4 mm (kiTpivo Xpwpa). To oTrpdA Ba {avatoroBeTnOei dnAadr oTo GUVOETHO
AGUTTaG Xwpig auTdv.

Kowrte Tov TpIx0€Idr owArva yia oTripdA ahoupiviou diapéTpou 1-1.2 mm (KOKKIvou
XPWHOTOG) OE UAKOG KATA 2 mm TrepiTIou AlyoTepo atmd 10 owArva XAaAuBa, Kal
TOTIOBETAOTE TOV PO OTNV AEUBEPN GKPN TOU OTTIPAA.

12- EyKaToOTAOTE KAl OTOBEPOTIOINCTE TN AGUTIO OTO OUVOECHO TNG TPOoYodoaiag
oUpparog, onuadéwTte To OTPAA o€ 1-2 mm amdoTaong atmd Toug KUAivdpoug,
a@aipéoTe Eava Tn AGuTTa.

13- Kéyrte 10 OTTIPpAA 0TO TIPOBAETTOPEVO UAKOG XWPIG VO TTOPAUOPPWOETE TO TIEPATHUA
£10000U.

Eykataotiote §ava tn Aduta oto oUvOeCHO TNG TPogodooiag oUpuaTog Kal
OUVOPHOAOYNOTE TO GTOUIO aEPIOU.

5.6 ®OPTQZH MHNIOY ZYPMATOZ XTO SPOOL GUN (Eik. I)

A MPOZOXH! MNPIN =EKINHIETE TIZ ENEPrEIEZ ®OPTQIHI TOY

ZYIPMATOZ, BEBAIQOEITE OTIH ZYZKEYH LYTKOAAHZHZ EINAI ZBHXZTH KAI

AMNOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. H OTI TO SPOOL GUN

EINAI AMTIOZYNAEAEMENO ANO TH ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHEZ.

EAEF=TE OTI Ol KYAINAPOI TPO®OAOZIAY XYPMATOZ, TO ZMNIPAA KAI TO

SOAHNAKI ENA®HX TOY SPOOL GUN ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI

STON TYNO XYPMATOZ NOY MPOKEITAI NA XPHZIMOIMOIHZETE KAGQX KAI

OTI EINAI OPOA EMKATEXTHMENA. KATA TIX ENEPFEIEX EIXArQrHz TOY

XYPMATOZ MHN XPHZIMOIOIEITE FTANTIA MPOXTAZIAL.

- AgaipéoTe To KGAUpPa EeBIdwvovTag TNV €1BIKr Bida (1).

- TomroBeTrOTE TO TTNViO TOU GUPPATOG OTNV AVEWN.

- AtteAeuBepwoTe TOV QVTIKUAIVOPO TTiEONG KOI ATTOMAKPUVETE TOV aTTd TOV KATW
KUAIVOpO (2).

- ATTeAeuBEPWOTE TNV apXr Tou CUPUATOG, APAIPESTE TNV TTAPAUOPPWHEVN GKPN

pe kaBapr) Kal amo@aciopévn KOTH XwpPiG TTPOEEOXEG, TTEPIOTPEWYTE TO TINVio

aploTeEPOOTPOPA Kal 0ONYAOTE TNV AKPN Tou oUpPaTOg Péoa GToV 00nyo €166d0u

OTTPWXVOVTAG To Katd 50-100mm péoa oTo akpo@ualo (2).

=avaTtotroBeTAaTE Tov avTikUAIVEpo puBuifovtag Tnv Trieon Tou o€ evdidueon TiuR

kol BeBaiwBeite 6T TO oUppa eivar opBA TOTTOBETNUEVO OTNV KOIAGTNTA TOU KATW

KUAivdpou (3).

- PpevdpeTe eEAa@PPA TNV avéun evepywvTag oTtnv €10IK Bida pubuiong.

Me SPOOL GUN ouvdedepévo, ToTToBeTAGTE TO BUCHA TNG GUOKEUNG OUYKOAANONG

oTnv Tpila TPoYodoaiag, avAWTE T CUCKEUN, TTECTE TO TTAKTPO TOU Spool gun Kal

TIEPIMEVETE PEXPI N apXN Tou oUppatog diaviovtag 6Ao 1o omipdA Byel katd 100-

150mm amé 10 PTTPOoCTIVE PEPOG TNG AduTTag. ATTEAEUBEPWOTE AOITTOV TO TTARKTPO

AapTTag.

6. ZYTKOAAHZH MIG/MAG: NEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 SHORT ARC (BPAXY TO=0)

H tgn Tou oUppatog kal n amokdOAANoN TnG oTayovag yivetal pEow BIadOXIKWY
Bpaxu-KUKAWPATWY TNG aIXpng ouppatog oto BuBiopa TAENG (MEXP! 200 @opég TO
OeuTEPOAETTTO). To €AeUBepo prkog aUpuarog (stick-out) TrepiAapBaveral Kavoviké
peTagU 5 kar 12 mm.

AvBpakoxdAuBeg kal eEAa@pd-kpapaTtotroinpévol XaAuBeg

- AiGpeTpog xpnoipotoinoipwy ouppdtwy:  0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm pévo ekdoxn 270A)
- XpnoIhoTToINGIUO aépIo: CO, 1y piypata Ar/CO,
Avogeidwrol xdAuBeg

- AIGUETPOG XPNOIPOTIOINCINWY CUPUATWY:
- XpNOIYOTIOINCIPO AépIo:

AMoupivio kai CuSi/CuAl

- NIGUETPOG XPNOIUOTIOINOIUWY CUPUATWV: 0.8-1.0 mm (1.2 mm poévo exdoxn 270A)
- XpNOIYOTIOINGIPO aépIo: Ar

0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm pévo ekdoxn 270A)
piyuata Ar/O, 1y Ar/CO, (1-2%)

AEPIO MNPOZTAZIAL
H pon Tou agpiou TpoaTaciag TpéTel va gival 8-14 I/min.

6.2 TPOMOZ METABIBAZHZ AB PULSE (MAAMIKO TO=0)

Eival pia «eheyxdpevn» petaBifacn tomoBeTnuévn oTnv Trepioxn Asitoupyiag “spray-
arc” (spray-arc TPOTIOTIOINKEVO) Kal €XEI AOITTOV Ta TTAEOVEKTHAPATA TNG YPryopng TAENG
Kal TNG aTrouadiag pavTIOPATWY UAIKOU G@OU ETTEKTEIVETAI O€ TINEG PEUPOTOG GNUAVTIKA
XOUNAEG, TETOIEG TTOU VO IKAVOTTOIOUV OKOPO KOl TIOAAEG EQAPHOYEG XOPAKTNPIOTIKEG
Tou “short-arc”.

Y€ KGBe TTOAPO PEUPATOG AVTIOTOIXEI N ATIOKOAANGN MIag PeEHOVwHEVNG aTaydvag
oUppaTog NAekTpodiou. To PAIVOPEVO TTPAYHUGTOTIOIEITAI HE TUXVOTNTA avaAoyn TTPog
TNV TaxUTNTa TTPOWONG TOU CUPHATOG, CUMPWVA PE VOUO PETABOAARG TToU etapTdTal
atd Tov TUTTO Kal TN dIGUETPO Tou GUPHATOG (XAPAKTNPIOTIKEG TIHEG auxvoTnTaG: 20-
300 Hz).

AMoupivio:
- AIGPETPOG XPNOIYOTTOINCINWY CUPPATWY: 0.8-1.0 mm (1.2 mm pévo exdoxr 270A)

- KAipaka pepatog ouykoAAnong: 30+200A
- KAipaka 16dong auykoAAnong: 16-27V
- XpnoihoTToINGIuo aépIo: Ar 99.9%

CuSi/CuAl:

- AIGUETPOG XPNOIMOTIOINGINWY CUPHATWV: 0.8 mm (1.0 mm pévo ekdoyn 270A)

- KAipaka pedpatog ouykOAAnong: 40+200A
- KAipaka 1éong cuyk6AAnong: 17-25V
- XpNOILOTIOINGIPO aépIo: Ar 99.9%
Avogeidwrol xaAuBeg (MOvo ekSoxn 270A):

- AIGUETPOG XPNOIUOTIOINCINWY CUPPATWV: 0.8-0.9-1.0 mm
- KAipoka pegpatog ouyk6AAnong: 40+250A
- KAipoka 16dong ouykoAAnong: 15-25V

- XpnoluoTroInaiuo aépio: piypa Ar/O, o Ar/CO, 1-2%
ZuvnBwg To CWANVAKI ETTAQAG TTPETTEI VA €ival OTO EOWTEPIKO TOU oTopiou 5-10 mm,
1600 TTEPIOTOTEPO 6T0 UYWNASTEPN gival n Taon T6gou. To eAeUBEPO PNKOG TUPUATOG
(stick-out) Ba TrepiAapBaveral kavovikd avapeoa ae 10 kar 12 mm.

E@appoyR: ouykOAAnon oe “0éon” oe maxn pEoO-XapnAd kal o€ UNIKG Bgpuik&
€TMIOEKTIKA, 181aiTEPA KATAAANAO Yia cuykOAAnon o€ eAa@pd Kpdparta (aAoupivio
KOl KPAUOTA TOU) aKOHO KOl € TTAXN KATWTEPA a1rd 3 mm.

AEPIO NPOXTAZIAZ
H pon Tou agpiou TTpoaTaciag Tpétel va givar 12-20 I/min.
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6.3 TPONOZ METABIBAZHZ ME KPYO TO=0 (ROOT MIG)

To ROOT MIG e¢ival pia €181k diadikacia ouykOAAnong MIG Short Arc peAetnuévn
yia va diatnpeital o BUBIopa TAENG aképa o kpUo atrd To idlo To Short Arc. Xdpn
aTnV TTOAU XapnAr BepUIKr €10Qopa gival dBuvaTov va evaTroTiOeTal UAIKO GUYKOAANONG
TTOPAPOPPUVOVTAG OTO EAAXIOTO TNV ETTIPAVEIR TOU UAIKOU KaTepyaaiag. To ROOT MIG
eival AoIrév 1I8aviké yia va yepidovTal XEIPWVOKTIKG pwyHES Kal payiopata. H evépyeia
YéHIoNG, €TTioNG, o€ oxéan Pe TN ouykoAAnon TIG, dev amaitei UAIKO TTPoaBRKNG Kal
eival o e0KoANG kai ypriyopng ektéAeong. Ta poypaupata ROOT MIG mrpoopidovTal
aTnv Katepyaaoia avlpakoUxwy XaAUBwv kal XapnAou KpauaTog.

7. TPOMOZ AEITOYPrIAZ MIG-MAG

7.1 Aeitoupyia o€ XeipokivnTo TpOTTO

PuBuion xeipokivntou TpdToU (EIK. L-1)

O XpNoTNG PTTOpEi va £EATOMIKEUTEI OAEG TIG TTAPAUETPOUG OUYKOAANoNG (Eik. L-2):
: T@on ouykOAAnong,

: Tax0TnTa TPOYOodoUiag GUPPATOG,

R

. Metd-aépio. ETTpETTel TNV TTIPOCAPUOYA TOU XPOVOU €KPONG TOU aEPiOU
TIPOOTACIAG ATTO TN OTIYU TNG OTAONG TG GUYKOAANONG.

k
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: Emaywyiky nAekTtpovikr) avriotaon. Oco uynAdtepn eival n Tiur 1600
BeppodTEPO €ival To BUBICPA TNG CUYKOAANONG,

i

: Burn-back. Emitpétrel Tn pUBuion tou Xpdévou kalong Tou oUPUATOG OTN

BURN 2 .
0TAON TNG OUYKOAANONG,

5

- @ : Soft-start. EmTpémel Tnv Tpocappoyn Tng TaxUtnTag oUPUATOG OThV

-8- Dt €KKiVNON TNG OUYKOAANONG YIa va BEATIOTOTTOIEITAI TO EPTTUPEUMT TOU TOEOU.
210 UYNASTEPO PEPOG TNG 0BVNG epgpavifovTal Ta TIPAYUATIKG PeYEBN ouykOAAnong
(TaxUTNTO OUPPATOG, PEUMA Kal TAGT GUYKOAANONG).

7.1.1 PUBpion Twv TrapapéTpwy pe spool gun

g XelpokivnTo TPOTIO, N TaXUTNTa TPoYodoaiag cUpUATOG Kal N Taon ouykOAAnong
puBpidovtal EexwpioTtd. O d1akoTTNG TToU BpiokeTal aTo spool gun (Eik. I-5) puBpidel
TNV TayxdTnTa TOU oUPUATOG, EVW N TAGN OUYKOAANGNG puBuileTal atréd Tnv 0Bovn.

7.2 Aeitoupyia o€ CUVEPYIKO TPOTTO.

PUBuion ouvepyikol Tpdtou (Eik. L-3).

Médovtag yia TouAdxioTov 3 OeuTePOAETITA TOV TIEPIOTPOPIKG dlakdTTn  C-5
emTUYXAVETaI N TTPOORACN OTO PEVOU PUBUIONG TTAPANETPWY OTTWG UAIKS, DIAUETPOG
ouppatog, TUTog agpiou. (Fig. L-4). H ouokeury ouykoAAnong pubpidetal autdpata oTig
BEATIOTEG OUVONKEG AgiToupyiag TTou KaBopidovtal atrd TIG JIAPOPEG ATTOONKEUPEVEG
OUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O xpNaTng Ba TrpéTTel pdvo va eTTIAEEEl TO TTAXO0G Tou UAIKOU yia
TNV évapgn TG ouykOAAnongG.

O xpNoTNG UTTOpPEi £TTIONG Va £EATOUIKEUOEI TIG OKOAOUBEG TTAPapETPOUG OUYKOAANGNG
(Eix. L-5):
- =R : A16pBwon 168ou o€ oX£0N HE TV TTPOPUBLICOEVN TGON.

B aaamd

: TaxUTnNTa TPOPOd0CiaG GUPUATOG.

: TaY0G UAIKOU.

: Pedpa ouykdAAnong.

: PUBpion  emaywylkAg nNAEKTPOVIKAG avTioTaong o€ OXéOn HE TV
TTPOPUBMIZOHEVN TIUA.

: AibpBwon Burn-back. Emrtpémel Tn d16pbwon Tou xpdvou Kkauaong
oUpHATOG OTN OTAGN TNG OUYKOAANONG O€ OXECN PE TOV TTIPOPUBUIZOUEVO
Xpovo.

. Metd-aéplo. ETITPETEl TNV TTPOCAPUOYA TOU XPOVOU €KPONG TOU dEPiOU
TTPOOTACIAG ATTO TN OTIYUN TNG OTAONG TNG GUYKOAANONG.
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: KAipaka kaBddou Tou pelpatog ouykoAAnong (SLOPE DOWN). Emitpérel
TN Babuiaia EAGTTWON TOU PEUPATOG TN OTIYMA TTOU ATTEAEUBEPWVETAI TO
TIAAKTPO AGUTTAG.

7

2nueiwon: ol TTapapeTpol PeUPa OUYKOAANONG, TaxuTtnta Tpopodooiag oUpuaTog,
TIaX0G UAIKOU ouvoéovTal JETAgU Toug BAOE! Hiag ouvepyIKAG KAPTTUANG.

270 UPNAOTEPO PEPOG TNG 086VNG epavifovtal Ta TTPAYUOTIKG PeyEON ouykAAANGoNg
(TaxutnTa oUpPaTOg, PEUPA Kal TAON CUYKOAANGNG).

7.2.1 Tpomog ATC (Advanced Thermal Control)
Evepyotroigital autépata étav 10 TTpoadIopIouEVO TTAXOG Eival KATWTEPO 1 ico pEe 1,5
mm.

Mepiypa@n: o €181KdG OTIYHIaiog EAeyx0g Tou TOEOU CUYKOAANGNG Kal N uwnAr TaxutnTa
S16pBWOoNG TWV TTAPAPETPWY EAAXIOTOTTOIOUV TIG AIXHEG PEUPATOG TTOU XapaKTnpifouv
Tov TpoTo peTaBiBaong Short Arc woTe va emTUYXAVETAl XOPNAGTEPN BeppIKn
£10OPA 07O UAIKG TTOU guykoAAegiTal. To atrotéAeapa gival, atrd Jia TTAEUPA PIKPOTEPN
TTOPAPOPPWAN Tou UAIKOU, aTré TNV GAAN peuaTr Kal akpIBNG peTaBifacn Tou uAikoU
TPOOOAKNG pE TN dnuioupyia evég eUTTAaOTOU KopdovioU CUYKOAANGNG.
MAgovekTrpaTa:

- OUYKOAANCDEIG O€ AETTTA TTAXN ME MEYGAN EUKOAIQ,

- MIKPOTEPN TTAPANOPPWON TOU UAIKOU,

- 0TaBePO TOEO aKOA Kal e XapnAd peupara,

- ypryopn Kai akpIBAG onueiakn ouykdAAnon,

- €UKOAGTEPN €vwon eAACPATWY O€ aTTdoTOoN PETAEU TOUG.

7.2.2 Xprion Tou spool gun

OMoi o1 TpéTTOI  PUBHIONG  (UNIKOU,  SIoPETPOU
TTPAYHATOTTOIOUVTAI OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

O d10k6TTTNG TToU BpiokeTtal ato spool gun (EIk. I-5) puBuiCel Tnv TaxUTnTa TOU GUPPATOG

oUppatog, TUTIOU  agpiou)

(ka1 TauToxpova To peUPA OUYKOAANONG Kal To TTdx0G). O xproTng Ba TTpéTTel poévo va
SlopBwaoel TNV Téan T6gou aTréd Thv 086vn (av avaykaio).

7.3 Asitoupyia o€ Tpotro AB Pulse

PUBuion tpéTOU pulse (Eik. L-6).

Médovtag yia TouAdxioTov 3 OeuTepOAETITa TOV TTEPIOTPOPIKG dlakdTTn  C-5
€TMITUYXAvETal N TTPOCBACN OTO PevoU pUBUIONG TTAPANETPWY OTTWG UAIKS, DIGUETPOG
oUppartog, TUTToG aepiou. (Eik. L-4). H guokeur ouykoAAnong puBpideTal autdpata oTig
BEATIOTEG OUVBNKEG AeiToupyiag TTou KaBopidovtal aTré TIG dIAPOPEG ATTOBNKEUPEVEG
OUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O xprioTng Ba TrpéTTel pévo va eTAEEEI TO TTGXO0G Tou UAIKOU yia
TNV évapén Tng ouykoAAnongG.

2€ Oox€an Pe TO CUVEPYIKO TPOTTO BI0BETOVTOI AAAEG BUO TTAPAUETPOI:

- W_\_ : ApyIko peupa.

- @t : Aidpkela apxikoUu pedparog. PuBpifoviag oto pndév Tnv TTapAUETPO
Istart QTTEVEPYOTTOIEITAI TO OPXIKO PEUMA.

7.4 Aeiroupyia o€ T1po1mo AB PoP (PULSE on PULSE)

PuBuion 1pdtou pulse (Eik. L-7).

O T1po1T0G POP €mITpETTEl TNV €KTEAEONG MIAG TTAAMIKAG OCUYKOAANONG pe 2 eTTireda

pedparog (I, kai 1) kai didpkelag avTioToixa T2 kai T1.

e oxéan pe Tov TpoTr0 PULSE d106£T0VTaI 01 0KOAOUBEG PETARANTEG:

- : Aeutepevov peupa ouykOAANoNG,

1 Ai6pBwan deutepelioudag TAonNg TOEOU o€ axEon We TNV TTPOPUBUIZOpEVN
Tdon,

: deutepeliouoa TaxUTNTA TPoPodoaoiag oUpuaTog,
: deuTepeloV TTAXOG UAIKOU,
. dlapkeia pedparog |, ,

. dlapkeia pedparog |, .

7.5 Neiroupyia o€ TpéTmo ROOT MIG
PUBuion 1péou ROOT MIG (Eik. L-8).
O1 di06€o1ueg TTapapeTpol gival ol idIEG Tou ouvePyIKOU TPOTTOU (BALTTE 7.2).

8. EAEMXOZ NMAHKTPOY AAMMNAZ

8.1 PUBuion TpoTTOU eAéyxou Tou TTARKTpou Adutrag (Eik. L-9)

MNa v Tpdéofaacn aT1o pevou pUdUIoNG TWV TTAPAPETPWY TTIESTE TO dIakATITN (EIK. B-5)
yia TOUAGXIOTOV 3 SeUTEPOAETTTA.

8.2 Tpotmog eAéyxou TTARKTPOU AduTTOG
Eivai duvartr n pUBuion 4 SI0QOPETIKWY TPOTTWY EAEyXOU TOU TIARKTPOU AGuTTagG:

Tpomog 2T

Bl
1

H ouykdAAnon apxiZel médovTag 1o TTARKTPO AGUTTOG Kal TEAEIWVEI OTAV TO TTAAKTPO
atreAeuBepIVETaL.

Tpotog 4T

I 1

H ouykdAnon apyidel mECOVTOG KAl aTTEAEUBEPWVOVTAG TO TTARKTPO AGUTTIAG Kal
TEAEIWVEI POvVO GTav TO TTAAKTPO AAMTTOG TTIECETAI KOl ATTEAEUBEPUIVETAI pIa BEUTEPN
@opa. AuTOG 0 TPOTTOG €ival XPHOIKOG Yo CUYKOAAACEIG HOKPAG dlapKEiag.

Tpoémog 4T Bi-Level

[¥]

H ouykdAAnon apyidel ECovTag Kal atreAeuBePIVOVTAG TO TIARKTPO AGUTIOG. X€ KABE
Trieon/ameAelBepwon TepvdTe amd T0 pedpa (1, oUuBoAo) oTo peupa (I, cUBoAO) Kal
avTioTpo@a. AUTH TEAEIWVEI POVO OTAV TO TTAAKTPO AGuTTOG SIaTnPEiTal TIETPEVO YIa
£vav TTPOKaBoPITPEVO XPOVO.

TpoTTOg TTOVTApPIoHA

SPO

Emrpémel Tnv ektéAeon moviapiopdtwy MIG/MAG pe éheyxo Tng diGpKelag Tng
OUYKOAANONG

—

9. ZYTKOAAHZH ME W.M.N. (u6vo yia ekdoxn 270A).
H ouokeun ouyk6AAnong avayvwpilel autépata Tnv Tapouaia Tng W.M.N. Ztnv 086vn
eupavietal 7o oUPBOAO @ IV TTPWTN Trieon Tou TARKTPOU AduTrag n W.M.N.

evepyorroieital.  Eivar duvatdv va armevepyoroijoete T Aeitoupyia g W.M.N.
aKkoAOUBWVTAG TIG 0BNYiEG TOU KEP. 12. ZTnV TTEPITITWON AUTH GTNV 000V gppaviceTal
T0 oUpBoAo ﬁ .

10. ZYTKOAAHZH MMA: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAX

10.1 FENIKEZ APXEZ

- Eivar avaykaio va avogepbeite  OTIG  €VvOEILEIC TOU  KATOOKEUOOTH  TwV
XPNOIPOTTOIOUPEVWY NAEKTPOdIWY TTAVW OTN CUOCKEUR TTOU OEiXVOUV Tn OwaTH
TIOAIKOTNTA TOU NAEKTPOBIOU Kal TO OXETIKO BEATIOTO pedpa.

- To pedpa ouykOAnong Trpémel va puBuieTal avaloya pe Tn OIAPETPO TOU
XPNOIPOTTOIOUUEVOU NAEKTPOdIOU Kal Tou TUTTOU oOUVOEONG TIOU TIPOKEITAI VO
ekTEAEOETE. EVOEIKTIKA TA XPNOIUOTIOINCIMA PeEUPA yia TIG OIAQPOPEG OIAUETPOUG
nAekTpodiou eivai:
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] Pgipa guyk6AAnang (A)

@ HAekTp6310 (mm) Min. Max.
1.6 25 20
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 170

- Ag maparnpnBei 6T pe ion dIAPETPO NAekTPOdiou, UWNAEG TIUEG pedpaTtog Ba
XPNOIPOTTOIOUVTAl YIO ETTITTEOEG OUYKOAAACEIG, EVW VIO KABETEG OUYKOAANCDEIG N
0poPNG Ba TTPETTEI VA XPNCIKOTTOIOUVTAI XOUNASTEPQ PEUNA.

Ta pnxaviké XapoKTnPIoTIKG TG oUvdeong Tou ekTeAeiTal kaBopidovTal, eKTEG aTTd
TNV eTAgypévn €viaon peUPATOG, OTTO TIG GAAEG TTAPAPETPOUG CUYKOAANGNG OTTWG
uAKog TO%oU, TaxUTnTa Kal Béon olvdeong, dIAUETPOG Kal TToIGTNTA NAEKTPOBIWV
(yla Tn owoTr ouvtpnon dlatnpeite Ta NAEKTPOdIA PaAKPUG aTré TNV uypacia,
TIPOCTATEUOHEV ATTO TIG €IDIKEG CUOKeUaaieg iy Sdoxeia).

MPOXZOXH:

Avdloya pe TN papKa, To €iS0G Kal TO TTAX0G TNG ETTEVEUONG TWV NAEKTPOSiwV,
pTropei va SiammoTwholv aoTdbeieg Tou TOou opeIAOpEVEG OTN OUVOEDT TOU
idlou nAekTpodiou.

10.2 AIAAIKAZIA

- Alatnpwvtag T pdoka MIMPOZTA XTO TPOZQMO, T1piwTe TNV aixury TOou

NAEKTPOBIOU GTO UAIKO YIO KOTEPYAOIO EKTEAWVTOG MIa Kivnon OTTwG av avAapeTe £va

oTripTo. AUTH €ival n Mo owaoTA HEBOBOG yIa TO EPTTUPEUPA TOU TOEOU.

MPOZOXH: MHN XTYTMNATE 1o nAekTp6510 TTdvWw 0TO UAIKS, auT6 Ba pTTopouce

va BAdyer Tnv emévduon KdvovTag SUOKOAO To ENTTUPEUUA TOU TOSOU.

APEOWG PETA TO EPTTUPEUPA TOU TOEOU, TIPOCTTIABAOTE Va BIGTNPFCETE YI ATTOOTACH

atmd 10 UAIKG KaTtepyaoiag avTioTolxn oTn OIGUETPO TOU XPNOIUOTTOIOUNEVOU

NAEKTPOBIOU Kal BIATNPACTE QUTA TNV aTTdéoTaoN OCO TTI0 duVATOV TTIo OTABEPN

KOTG TNV €KTEAEON TNG OUYKOAANONG. ©OupunBeite OTI n KAion Tou nAekTpodiou otV

kaTeUBuvon TTpoéwang Ba TpéTel va gival Tepitrou 20-30 poIPWV.

210 T€AOG TOU KOpdoVIoU OUYKOAANGNG, PEPTE TNV GKPN TOU NAEKTPOSIOU EAPPWG

TIPOG Ta TTIOW O€ OX£0N PE mnv KaTsL’Jeuvcn Trpc’)u)cng, VW a1Td TOV KpaTr’]pa yla va

EKTEAEOETE TN YEUION, OTN OUVEXEIA ONKWOTE YPryopa To NAekTpodIo atré 1o BUBioua

TAENG WaTe va eTmiTeuxBei To oACIYO Tou T6gou (Owelg Tou koPdOVIOU GUYKOAANONG
-M).

-EIK

10.3 PuBpion tpémou MMA (Eik. L-10)
O xprAoTnNg UTTOPET VO eEATOUIKEUTEI OAEG TIG TTAPAUETPOUG OUYKOAANong (Eik. L-11):

- 12 : PeOpa ouyk6AAnong petpnuévo og Ampere.

HOT
- START : AvnirpoowTretel 10 apyiké utepelua “HOT START” ue évBeign otnv
086vn Tng TTooooTIaiag algNoNg G€ OXEON WE TNV TIMA TOU ETMIAEYUEVOU PEUPOTOG
OUYKOAANGNG. AUTA N pUBUIoN BEATILOVEI TNV EKKIVNON.

ARC
FORCE : AvrimrpoowTreter 1o Suvapiké utrepedpa “ARC-FORCE” pe év8eign otnv
0086vn Tng TTocooTIaiag augnong G€ OxEON WE TNV TIUA TOU €TMAEYUEVOU PEUPATOG
OUYKOAANGNG. AuTh n pUBUICT BEATILOVEI TN PEUCTOTNTA TNG GUYKOAANONG, aTTOPEUYE!
TO KOAANUa Tou nAekTpodiou OTO UAIKG Kal ETITPETTEI TN XPOn JIa@Opwy 10wV
nAekTpPOdiou.

VRD : ON/OFF: emTp€TTel TNV EVEPYOTTOINCN f OTTEVEPYOTTOINGT TOU CUGTANATOG
eAdTTWONG TNG TAONG €ddou dveu @optiou (puBuion ON B OFF). Me VRD
EVEPYOTTOINUEVO QUEAVETAI N OOPAAEIQ TOU XEIPIOTH OTAV N GUOKEUR GUYKOAANONG
ival avappévn ahd Ox1 o€ KaBeaTWG GUYKOAANDNG.

270 OpIoTEPO PEPOG TNG 088vNnG epgavidovTal Ta TTPAYUOTIKG PEYEBN ouykOAAnoNg
(pedpa, Tdon ouykOAANONG Kail JIGPETPOG TTPOTEIVOPEVOU NAEKTPODIOU).

11. ZYTKOAAHZH TIG DC: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

11.1 FENIKEZ APXEZ

H ouykoAAnon TIG DC eival katdAAnAn yia dAoug Toug XaAuBeg avBpaka xapunAol Kai
uwnAoU KpauaTog Kai yia Ta Bapéa PETOAAA, XAAKO, VIKEAIO, TITAVIO KOl KPGUATE TOUG
(EIK. N). lNa tn ouykdAAnon oe TIG DC pe nAekTpddio aTov TTOAO (-) XPNOIKOTTOIETal
YEVIKG TO NAEKTPOBIO pE 2% AnunTpiou (XxpwpaTiopévn ykpl Awpida). Eivar atrapaitnto
va AeTrTUveTal aoviKa To NAekTPOdIo atrd BoAgpduio pe AciavTiké epyaheio, BAETTE
EIK. O, mpogéxovTtag n aixun va gival armoAUTwg OPOKEVTPN WOTE va aTToQEUyovVTal
EKTPOTTEG TOU TOEOU. [pooELTe WOTE N Agiavon va TTpayHaToTroINBEi KATd TO PAKOG TOU
nAekTpodiou. H evépyeia autr Ba eTavalapBdveral TepIodikd avaAoya PE T XpAoN Kai
N ®Bopd Tou NAEKTPOBiou A av To iBI10 TuXaia JOAUVETAI, OEEIBWVETAI i} XPNOIUOTTOIEITAI
akaTdAANAa. Ta kaAd atroTéAeopa ouykOAANONG €ival avaykaio va XpnoiJoTToIEiTal
n akpiBng didpeTpog nAekTpodiou pe TO akpIBEG peupa, BAEme mivaka (MIN. 5). H
KOVOVIKA TTPOEEOX T TOU KEPAMIKOU NAEKTPOBIOU €ival 2-3 mm Kal PTTopEi va PTACE! Ewg
8 mm yIia YwVIOKEG GUYKOAANTEIG.

H ouyk6AAnon trpaypatoTrolEital ue TNV TAEN Twv Akpwv TnG olvdeong. Ma AeTrTd
Taxn KatdAAnAa TTpogToipacpéva (MEXP! 1 mm Trep.) dev XpelddeTal UAIKO TTPOoBrKNg
(EIK. P)

MNa peyahltepa TTaXN €ival avaykaieg BEPYEG TUYKOANOEWG idlag oUvBeang e TO UAIKO
Karepyaoiag Kai KatdAANAng SiapéTpou, pe e1IKA TTposTolyacia Twy dkpwv (EIK. Q).
MNa kaA6é amrotéAeopa ouykOAANONG, €ival aTrapaitnTo Ta TEPAXIO UAIKOU va gival
aTTOAUTWG KaBaPAd Kal Xwpig o&eidio, éAaia, yKpaoa, DIGAUTIKG KATT.

11.2 AIAAIKAZIA (EMNYPEYMA LIFT)

- PuBpioTte 10 pedpa ouykdAAnong otnv emlupunTt TIPA péow Tou OIaKkoTTN B-5.
MpooapudoTte 10 pedpa Katd tn OIGPKEIQ TNG OUYKOAANONG OTNV TTPAYHOTIKA
avaykaia BepyIKr EI0Qopa.

ETraAnBeloTe TN oWOTH €KPON TOU aEPioU.

To eummUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU TTPAYUATOTIOIEITAI YE TNV ETTAPH KAl TNV
aTmopdKpuvon Tou nAekTpodiou BoAgpapiou ammd 1o UAIKO KkaTepyaciag. AuTtog O
TPOTIOG EUTTUPEUPATOG TIPOKAAEI AlYOTEPEG EVOXAAOEIG NAEKTPIKAG OKTIVOBOAIOG Kal
eAATTWVEI OTO EAAXIOTO Ta eyKAEiopaTa BoA@papiou Kal TN @Oopda Tou NAeKTPOdioU.
AKOUNTIAGTE TNV aIXHrA Tou NAEKTPOdioU TTVW GTO UAIKG e EAa@PA TTieon.

2NKWOTE GPECWG TO NAEKTPODIO YIa 2-3 MM ETTITUYXAVOVTAG €TOI TO EPTTUPEUNA TOU
Té0U.

H ouokeunl ouykOAANONG apxIK& TTapdayel éva XopnAd pelpa. Metd amd PepIKG
OeUTEPOAETTTA, Ba apyioel va TTapdyeTal TO TTPOPUBUICHEVO PEUPA CUYKOAANCNG.
Ma va SIOKOWETE TN OUYKOAANOT ONKWOTE YPryopa To NAEKTPODIO aTrd TO UAIKS.

11.3 OOONH TFT ZE TPOMNO TIG (Eik. L-12)
270 apIoTEPO PEPOG TNG 088vNG epgavidovTal Ta TTPAYUOTIKG PEYEON ouykOAAnONg
(pevpa kal TGO CUYKOAANGNG).

12. ZHMATA ZYNATEPMOY (MIN. 6)
H amokatdoTaon eival autéparn étav Talel n aITia Tou ouvayepUou.
MnvUpata guvayeppou TTou PTTOPOUV va eNgavioTolV oTnv 084vn:

MEPIIPA®H

JUvayEPPOG BEPIKAG TTpoaTaTiag
JuvayEPPOG UTTEP/UTTO TEONG

Zuvayeppog BondnTikAg Tdong
ZuvayepPOg UTTEPEUPATOG OTN CUYKOAANGN
JUVOYEPPOG BPaXUKUKAWHATOG OTN AduTTIO
Juvayeppog off-line

>uvayepuog line-error

ZUVOYEPPOG WUKTIKAG HOovEadag

210 OPACIYO TNG OUOKEUNG OUYKOAANONG MTIOPE VO  EPPAVIOTEI,
OeuTEPOAETTTA, N €100TTOINON "ZUVAYEPPOG UTTEP/UTTO TAONGY.

ylia  HEPIKG

13. MENOY PYOMIZEQN (Eik. L-13)

13.1 MENOY MODE (Eix. L-14)

ETTITpET[SI va emAégeTe oe TpoTo MIG-MAG avapeoa oToug Tponoug sptpuwor]g
' OAEG Ol TIAPGHETPOI EPPAVIZOVTal OTIWG TTEPIYPAPETAI TTIO TIAVW.

. Eik. L-17. Z& auTd TOV TPOTTO ATTEIKOVICETAI TO UAIKO TTOoU Ba OUYKOAANBEi
Kal 1o oxfua Tou Kopdoviol ouykdAAnong. Miédovtag 1o TARKTpo C-6
£XETE TNV TTPOORACN O€ OAEG TIG UTTONOITTEG TTAPAUETPOUG.

>¢e 1poTo “EASY” Bev eival duvath n ouykoAAnon oe 1pdtmo MIG MANUAL kai PoP.

13.2 MENOY SET UP (Eik. L-15)
Emitpémel va pubpioeTe:

- : yAwooa.

I WPa Kal NuEPOMNvia.

HOVAOEG HETPATEWG O€ PETPIKS ) ayYAIKG oUaTNUa.

13.2.1 ATIOKAEIZMOZ AEITOYP %

AQouU eTTIAEXTNKE N eIKOvVa setup EalEadl TEoTE TAUTOXPOVA TO TTARKTPA TTPOWONG
ouppartog (C-2) kai dlappong agpiou (C-3) kal oTn ouvéxela emMBeRaILOETE TECOVTOG
T0 dIaKOTITN TTOAATIAWY AciToupyiwv (C-5). H 086vn TTou epgpavifetal TepiExel TNV
€IKOVA TIOU av emMAEXTEI EMITPETTEI TN PUBUION 3 DIOPOPETIKWV ETTITIESWV

ATTOKAEITHOU AEITOUPYIWV:
- @ 1 K Kapia TTpooTacia, PTTOPEITE va KivnBeitTe oTo oUaTnUa, va PUBUIcETE Kal
TPOTTOTTOINCETE OAEG TIG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG.

1 evOIGUEDN TTPOCTACIA, WTTOPEITE va TPOTTOTTOINCETE POVOG TIG BACIKEG
TTAPAPETPOUG GUYKOAANDNG.

: PéyIoTn TTPOCTOCiA, OEV PTTOPEITE VO TPOTTOTTOINCETE KAMia TTAPAUETPO.

13.3 MENOY SERVICE (Eik. L-16)
Emtpémer va AdBete TAnpo@opieg Ot OXéon PE TNV KATAOTAON TNG OUOKEUAG
OUYKOAANONG.

13.3.1 MENOY INFO
i) ure : nuépeg (DDDD), wpeg (HH), Aemrtd (mm) Asitoupyiag TG OUOKEUAG
OUYKOGAANONG.

: nuépeg (DDDD), wpeg (HH),
OUyKOAANONG.

AeTTTd (MmM) epyaciag TNG OUOKEUAG

I,

: KATAAOYOG OUVAYEPHWV.

'
>
c
>
3
=

OY FIRMWARE
EMTPETTEI VA avqpspwoaTa TO0 Aoyiopiké (software) Tng OUOKEURG
auvKo)\)\r]oqg XPNoIPoTToIWVTAG TO PAacEKl USB.

[N
w
w

H.

UPDATE

- (:)RESET . ETMTPETTEl VA ETTOVOQEPETE TN OUOKEUR OUYKOAANONG OTIG QAPXIKES
OUVONKEG.
-E. release software eykateoTnuéva.

13.3.3 MENOY REPORT

Emitpérel Tn Snuioupyia piag avagopdg (report) Kai TNV ammoBAKEUCH TNG O& PAATAKI
USB. ZtnVv avagpopd TrepIEXoVTal SIAPOPESG TITANPOPOPIESG OXETIKA PE TNV KATACGTACN TNG
OUOKEUNG OUYKOAANGNG (EYKOTEOTNUEVO AOYIOHIKA, WPEG (WNG/EPYATIg, TUVAYEPOI,
TIpoypappaTIopévn dladikaaio oUyKOAANONG KATT.).

13.3.4 BAOMONOMHZH

AQouU eTIAEXTNKE N elkOva setup EEEM, TEOTE TAUTOXPOVA TO TTARKTPG TTPOWONG
oUpparog (C-2) kai diappong agpiou (C-3) kal aTn cuvéxela eTTIRERAILOTE TTECOVTAG TO
SI0KOTITN TTOAAATTAWY AeiToupyiwyv -(C-5). H 086vn Ba epgavioel oTn ouvéxeia TNV
€IKOVA TIOU av €eTIAeXTEl €mMTPETTEl va BABUOVOUNOETE T OUCKEUNR

CALIBRATION

OUYKOAANONG WOTE VO QVTATTOKPIVETAI OTOV Kavovioud EN50504.

13.4 MENOY AQUA

EmITpETTEl VA EVEPYOTTOINOETE @ | OTTEVEPYOTTOINOETE wﬂ ™ Aermoupyia Tng

Y.M.N.

13.5 MENOY JOBS (Eik. L-18)

Emtpémer va:
23 : OTToBNKEUOETE HIO EPYOOia OTNV €OWTEPIKA MVAUN TNG OUOKEUAG
SAVE

-
LOAD

OUYKOAANONG.
I (POPTWOETE PIO EPYOTI TTOU EXETE TIPONYOUHEVWG OTTOBNKEUTEL.
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: JlayPAYETE Yia Epyaadia TTOU EXETE TTPONYOUNEVWG OTTOBNKEUOEL.
1 elodayeTe epyaoieg ammé USB device.
1 egayete epyaaieg oe USB device.

T ETITPETTEL VA KATOXWPNOETE TIG TTAPAPETPOUG GUYKOAANong oe USB

device.

14. ZYNTHPHZH

A MPOXOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOX KAIANOZYNAEAEMNEOX
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

14.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO
XEIPIZTH.

14.1.1 Adptra

- Mnv akoupTrate TN AduTTa Kai To KaAwdIo TNG o€ Bepud koppdTia. Auté Ba ptropoloe
va TTPOKOAETEI TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWYV BETOVTOG YPryopa Tn CUCKEUNR EKTOG
Aeitopuyiag.

EAEyxeTe TTEPIODIKG TO KPATNPA TG CWARVWONG Kal TWV GUVOECEWY agPioU.
ZeuyapwOoTE TIPOTEKTIKA AGUTTA OQAAIoNG NAEKTPOBIOU, TOOK AGUTTAG PE T BIGUETPO
Tou NAekTpOdiou €TTIAEYHEVN WOTE va attoPelyovTal uTTEPBEPUAVOEIG, Kakn diddoan
TOU OEPIOU KOl OXETIKI) BUTAEITOUpYia.

EAéyxeTe, TOUAGXIOTOV IO @OPd TNV NUEPQ, TNV KATAOTAon PBOPAG Kal TN owaoTh
OUVAPPOAGYNON TWV TEPPOTIKWY HEPWV TNG AGUTIOG: GTOMIO, NAekTPAdIo, AaBida,
o@daAiopa nAekTpodiou, dlavopéag agpiou.

EAéyxete, Tpiv ammd kdBe xpron, 1o Babuo @Bopdg Kabwg kai 6Tl gival owoTd
EYKATEOTNPEVA TA TEPUOTIKA MEPN TNG AAUTIOG: MTTEK, nNAekTPOdIo, AaBida
o@aAiopaTog nAekTpodiou, Slavop£ag agpPiou.

14.1.2 Tpo@od6Tn cUpHATOG

- EAéyxete ouyxva Tn @Bopd Twv KUAIVOpWY Tpo@odoaiag, aQalpeiTe TTEPIODIKA TN
METAAAIKF) OKOVN TTOU OUYKEVTPWONKE OTnV TrepIoXr €AENG (KUAIVOpOI Kal OTTIPAA
€106d0uU Kal £E6doU).

14.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHI ZXYNTHPHZHX TNPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMO NPOZQMNIKO NEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOXZOXH! MPIN AGAIPEZETE TIZ NMAAKEZ TOY XZYTKOAAHTH KAI
EMEMBETE XTO EXQTEPIKO THX, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHEZ EINAI
IBHITOZ KAI ATOZYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.
Evdexopevol éAeyxol e NAEKTPIKN TAOT OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH uTropouv
va TpokaAéoouv ooBapn NAEKTPOTTANSia a1rd dueon ema@n Ye pépn utré Tdon
Kal/f} TpalpaTa oQEINOPEVA OE AUEDN ETTOPN PE Opyava o€ Kivnon.

- Mepiodikd Kal oTTOadATIOTE PE OUXVOTNTA, avaAoya PE Tn XPAON Kal TNV TToooTNTA
OKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, AVIXVEUOTE TO EOWTEPIKO TOU GUYKOAANTA KaI a@aIpéaTE
TN 0KV TTOU GUYKEVTPWONKE OTO HETACKNUATIOTH, AVTIOTAGN Kal avopOwTh pe Enpd
TEMEOHEVO aépa. (HEXp! 10bar).

Mn kaTeuBUVeTE TOV TTETTIETPEVO 0€Pa OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG. KaBapioTe Teg pe
Hia TTOAU atraAr) BoUptoa 1 KATAAANAQ JIAAUTIKA.

Me TnVv eukaipia eAEyXeTE OTI OI NAEKTPIKEG OUVOELOEIG eival OQAAICUEVEG Kal Ta
KapTtrAapiopata dev TTapouaidlouv BAGBEG oTn pévwon.

210 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAAKEG TOU OUYKOAANTH
opahifovTag HEXPI To TEPUA TIG Bideg oTEPEWONG.

ATToQeUYETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG OUYKOAANGNG PE AVOIXTO OUYKOAANTH.
AQoU eKTEAETATE TN GUVTAPNON A TV ETTIOKEUN, ATTOKATAOTACTE TIG CUVOECEIG KOl T
KauTTAapiopaTa OTTWG ATAV OTNV GPXHA TTIPOCEXOVTAG WATE QUTA va unv €pBouv og
ETTOQN YE PPN TTOU KIVOUVTAI ) TIOU ITTOPOUV va QTACOUV O€ UPNAEG BEPUOKPATIEG.
AéaTe pe TIg Awpideg GAOUG TOug aywyoug OTTwG OTnNV apXIKr dIATagn TTPOTEXOVTaG
va diatnpnBouv atmoAUTWG HOVWHEVEG Ol OUVOETEIG TTPWTEUOVTOG O uynAn Tdon
a1ré TIG dEUTEPEVUOVTEG O€ XaUNAN Tdon.

XpnoiyotroioTe OAeg TIG auBevTIKEG podéAeg kal BiBeEG yia va §avakAeioeTe TNV
KOTAOKEUR.

15. WAZIMO BAABHZ (NIN. 6)

YE MEPIMTQIH ENAEXOMENHE ANIKANOTOIHTIKHE AEITOYPTIALZ THE MHXANHE,

KAI TIPIN NA KANETE MO LYLTHMATIKO EAETXO H MPIN NA AMEYOYNOHTE LE

ENA AIKO MAL KENTPO E=YTMHPETHIHE EAEMXETE AN:

- Me 10 yeviko diakontn o€ «ON» n OXETIKA AAUNaA €ival avappevn. o€ avtiBetn

nepintwon N BAGRN cuVABWG BEICKETAI OTN YPAUMA TOOPOOOTNONG PEUNATOG

(kaAwdIa, Npila Kal / 1 @ica, ACPAAEIEG, KAM.).

Na pnv umdpxel ouvayepudg ToU va onuaivel Tnv TapéuBacn Tng BepUIKAG

aOPAAEInG, UTTEP A UTTOTACNG ] BPAXUKUKAWNOTOG.

BeBaiwBeite o1 NOpAKOAOUBAOCATE TN OXEONOVOWAOTIKAG SIGANEIYNG oe

nepintTwon eneupacng TNG BePPOOTATIKAG MPOCTACIAG AVAPEVATE TN QUOIKN

WUEN TNG OUCKEUNG, ENAANBEUOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU QVEUIOTHOA.

EAéyEre Tnv Tdon Tng ypapung: av n Ty eival utrepBOAIKE uWnAAR | xapnAf o

OUYKOAANTAG TTApaPEVEl UTTAOKAPICHEVOG.

EneyEare o1 dev epgaviletal KAnolo BEAXUKUKAWUG KAt Ty €todo TnNG

OUOKEUNG: O'auTh TN NEQINTWOoN NEOREITE OTOV AMOKAEICHO TOU AnPOOMTOU,

O CUVOECDEIG TOU KUKAWPATOG CUYKOAANONG €XOUV Yivel OwoTd, eIdIKA av n

AaBida Tou kaAwdiou pAalag eival npAyuat cuvoedeuevn OTO KOPUATI KAl XW

0IG NAPEPBOA LOVWTIKWY UNKWV (N.X. Bepvikia).

- To aéplo NG NPOOCTACIAG MOU XPNOIUOMOIEITE €ival OWOTO KAl OTN CWOTA
nuootnTa.
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LASAPPARAAT MET CONTINU AANGEVOERDE LASDRAAD VOOR
BOOGLASSEN MIG-MAG EN FLUX, TIG, MMA, VOOR PROFESSIONEEL EN
INDUSTRIEEL GEBRUIK.

Let op: In de volgende tekst wordt de term “Lasapparaat” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik
van de lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook de norm EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

N

Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men
de versleten elementen van de toorts vervangt.
De elektrische installatie uitvoeren
ongevallenpreventienormen en -wetten.

De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

AN
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- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en
in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert”
en altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die
opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van
de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik” MOETEN gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men
werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen
twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan
een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van
de norm "EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik”.
Het lasapparaat mag door slechts één bediener worden gebruikt.
De bediener moet de kabel met de elektrodehouderklem loskoppelen van de
machine wanneer het MMA-lassen is voltooid.
- Het gebied rondom het lasapparaat moet verboden zijn voor derden.
Bovendien mag het nooit onbewaakt worden achtergelaten.
- Toortsen die niet worden gebruikt, moeten in hun houder worden
teruggeplaatst.

A RESIDU RISICO’S

- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal 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).

- ONEIGENLIJK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door meer dan
één bediener tegelijk te laten gebruiken.

- VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd met
geschikte middelen om te voorkomen dat deze kan vallen (indien gebruikt).

- De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhuilsel van de lasmachine
en van de draadvoeder moeten in hun stand staan voordat de lasmachine wordt
verbonden met het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de

draadvoeder, bijvoorbeeld:

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

- Invoer van de draad in de rollen;

- Lading van de draadspoel;

- Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder staande
zone;

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE

LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd voor MAG-
lassen van koolstofstaal of laaggelegeerd staal met beschermgas CO, of mengsels
van Argon/CO, met massieve of holle (buisvormige) draadelektroden.

Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas +1-2% zuurstof,
van aluminium en CuSi3, CuAl8 (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die
geschikt zijn voor het te lassen werkstuk.

Deze werking is bijzonder geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal en voor
koetswerk, voor het lassen van verzinkte platen, high stress staal (met hoge
vloeigrens), roestvrijstaal en aluminium. In de SYNERGETISCHE werking kunnen de
lasparameters snel en eenvoudig worden ingesteld om altijd een goede controle van
de lasboog en de laskwaliteit te garanderen.

Het lasapparaat is geschikt voor het gebruik van een SPOOL GUN toorts die wordt
gebruikt voor het lassen van aluminium en staal als er een grote afstand is tussen de
generator en het te lassen werkstuk.

Het lasapparaat kan ook worden gebruikt voor TIG-lassen met gelijkstroom (DC), met
start van de boog bij contact (LIFT ARC modus), van alle staalsoorten (koolstofstaal,
laaggelegeerd en hooggelegeerd staal) en zware metalen (koper, nikkel, titanium en

hun legeringen) met puur (99.9%) Ar beschermgas of, voor bijzondere toepassingen,
met mengsels van Argon/Helium. Het apparaat kan ook worden gebruikt voor MMA-
lassen met gelijkstroom (DC) met beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch).

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN
MIG-MAG
- Werkingsmodi:
- handmatig;
- synergetisch;
- AB Pulse;
- AB PoP;
- Root Mig;
- Weergave op het display van draadsnelheid, spanning en lasstroom.
- Selectie werking 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Automatische herkenning SPOOL GUN en PUSH PULL.
- Automatische herkenning G.R.A. waterkoelingsgroep. (Alleen versie R.A.).

TIG
- LIFT-ontsteking.
- Weergave op TFT-display van spanning en lasstroom.

MMA

- Instelling arc force, hot start.

- VRD-apparaat.

- Anti-stick beveiliging.

- Weergave op TFT-display van spanning en lasstroom.

OVERIGE

- Instelling diverse talen.

- Instelling metrisch of Brits systeem.

- Instelling weergavemodus (standard of easy).

- Mogelijkheid om machine te ijken (spanning, stroom, snelheid draad).

- Mogelijkheid om persoonlijke programma'’s op te slaan, op te roepen, te importeren
en te exporteren.

- Mogelijkheid om lasopdrachten te registreren.

BEVEILIGINGEN

- Thermostaatbeveiliging.

- Bescherming tegen kortsluiting door contact tussen toorts en massa.

- Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag).

- Anti-stick beveiliging (MMA).

- Beveiliging tegen onvoldoende druk van het waterkoelcircuit van de toorts (alleen
versie R.A.).

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES
- Toorts.

- Retourkabel met aardeklem.

- Ophanghaak voor de toorts.

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter Argon-gasfles.

- SPOOL GUN.

- Automatisch donkerkleurend masker.

- Kit MIG/MAG-lassen.

- Kit MMA-lassen.

- Kit TIG-lassen.

- PUSH PULL-toorts.

- Kit PUSH PULL-kaart.

- Waterkoelingsgroep G.R.A. (alleen voor de versie 270A).

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

EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor

booglassen.

2- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

3- Symbool van de voorziene lasprocedure.

4- 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.

6- Beschermingsgraad van het omhulsel.

7- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten £10%).

: Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- 1., - Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- IZIOU2 : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %,
op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze;
en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-AV : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

10--=—=: De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen”.

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

1
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genomen worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1)

- MIG-TOORTS: zie tabel 2 (TAB. 2)

- TIG-TOORTS: zie tabel 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 4 (TAB. 4)

Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
4.1 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN

4.1.1 LASAPPARAAT (Fig. B)

Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving);

2- Aansluiting toorts en SPOOL GUN;

3- Aansluiting stuurkabel SPOOL GUN;

4- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel;
5- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel;
6- Retourkabel met massaklem;

7- SPOOL GUN (optioneel);

8- Laskabel en -toorts.

9- Retouraansluiting (rood) koelvloeistof (alleen versie R.A.).
10- Aanvoeraansluiting (blauw) koelvloeistof (alleen versie R.A.).
11- Dop vloeistofreservoir (alleen versie R.A.).

Op de achterkant:

12- Hoofdschakelaar ON/OFF;

13- Voedingskabel;

14- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts;
15- Zekering ter bescherming van de G.R.A.

4.1.2 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)

1- TFT-display.

2- Knop voor handmatig vooruitbrengen van de draad. Hiermee kan de draad vooruit
worden gebracht in de huls van de toorts zonder dat u op de toortstoets hoeft te
drukken; de knop heeft een tijdelijke werking en de bewegingssnelheid is vast.

3- Knop voor handmatige inschakeling van de elektromagnetische gasklep. Maakt
een gasuitstroom mogelijk (leidingen schoonspoelen, debiet instellen) zonder
dat u op de toortstoets hoeft te drukken; wanneer deze knop is ingedrukt, blijft
de elektromagnetische klep 10 seconden actief of totdat de knop opnieuw wordt
ingedrukt.

4- Multifunctionele toets:

- :toegang tot het hoofdmenu;

- :inschakeling/uitschakeling van de parameter die op het lasscherm moet

worden weergegeven;
5- Multifunctionele knop:

- door aan de knop te draaien, kunt u door de verschillende menuonderdelen
bladeren;

- door de knop in te drukken, kan het geselecteerde onderdeel worden geopend,
door eraan te draaien kan de waarde worden veranderd, door de knop opnieuw
in te drukken, kan de waarde worden bevestigd;

- als de knop minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, kunnen de
variabelen in de synergetische modus worden ingesteld (type materiaal,
diameter draad, type gas, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- Multifunctionele toets:

- :toegang tot de parameter die op het lasscherm moet worden

weergegeven;

- :terug naar het bovenliggende menu.
- Gm :bevestigt gekozen waarden.
7 - USB-poort.

5. INSTALLATIE

A LET OP! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UIT MET HET LASAPPARAAT
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRICITEITSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

VOORBEREIDING (Afb. D)
Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten.

Montage retourkabel-klem Afb. E
Montage laskabel-elektrodehouder AFB. F

Installatie G.R.A. (alleen versie R.A.): raadpleeg de instructiehandleiding in de
koelingsgroep.

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels zijn bij de
ingangs- en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook of er geen geleidend
stof, corrosief vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

A LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond die geschikt is
om het gewicht ervan te dragen om omvallen of gevaarlijke verschuivingen te
voorkomen.

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de gegevens op het
serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met de netspanning en —frequentie
op de installatieplaats.

- Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voedingssysteem met
geaarde nulleider.

- Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming tegen indirect
contact:

- Type A( ) voor eenfase-machines.

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt
aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet
met een impedantie van minder dan Zmax = 0.28 ohm.

De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.

5.2.1 Stekker en contactdoos

Een genormaliseerde stekker (3P + P.E) met een adequaat vermogen met de
voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.

De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de vertraagde
zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door
de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.

A 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

A OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE
AANSLUITINGEN UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis

van de maximale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat.

Verder:

- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen (als die er
zijn), voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet, zullen de connectoren
oververhit raken en daardoor snel verslijten en minder efficiént gaan werken.

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

- Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het werkstuk als
vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de
veiligheid en slechte lasresultaten opleveren.

5.3.2 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS

5.3.2.1 Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- Gasfles die op de wagen mag staan: max. 30 kg.

- Schroef de drukverlager (*) op het ventiel van de gasfles met het speciale als
accessoire geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas of een mengsel van
Ar/CO, wordt gebruikt).

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bandje vast.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles
opent.

(*) Accessoire dat apart moet worden gekocht als het niet bij het product is geleverd.

5.3.2.2 Aansluiting retourkabel lasstroom
Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

5.3.2.3 Toorts (Afb. B)

Breng de toorts (B-8) aan in de speciale connector (B-2) en draai de borgring met de
hand goed vast. Bereid de toorts voor om de eerste draad te kunnen laden: verwijder
het mondstuk en het contactbuisje zodat de draad beter naar buiten kan komen.
Verbind de externe koelleidingen met hun aansluitingen. Let daarbij op het volgende:
@_) : VLOEISTOF-AANVOERLEIDING (Koud - blauwe aansluiting)

_@ : VLOEISTOF-RETOURLEIDING (Warm - rode aansluiting)

5.3.2.4 Spool gun (Afb. B)

Breng de spool gun (B-6) aan in de speciale connector (B-2) en draai de borgring met
de hand goed vast. Breng ook de aansluiting van de stuurkabel aan in het speciale
contact (B-5). Het lasapparaat herkent automatisch de spool gun.

5.3.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN TIG-MODUS

5.3.3.1 Aansluiting op de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met, indien nodig, het speciale
verloopstuk ertussen dat als accessoire wordt geleverd.

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bijgeleverde bandje
vast.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles
opent.

- Open de gasfles en regel de hoeveelheid gas (I/min.) volgens de indicatieve
gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 5); eventuele aanpassingen van de gasuitstroom
kunnen tijdens het lassen worden uitgevoerd met de ring van de drukverlager.
Controleer of de leidingen en aansluitingen niet lekken.

A OPGELET! Sluit altijd het ventiel van de gasfles als u klaar bent.

5.3.3.2 Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen
werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze
kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+) (Fig. B-7).

5.3.3.3 Toorts
- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-) (Fig. B-8). 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.
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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-7).

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-8).

5.4 DRAADSPOEL LADEN (Fig. G, G1)

A OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE DRAAD GAAT LADEN
OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN OF DE STEKKER UIT HET
STOPCONTACT IS GEHAALD.

CONTROLEER OF DE DRAADTREKKERROLLEN, DE DRAADGELEIDERHULS EN
HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENKOMEN MET DE DIAMETER
EN DE AARD VAN DE DRAAD DIE U WILT GEBRUIKEN EN OF DEZE GOED
ZIJN AANGEBRACHT. DRAAG TIJDENS HET INVOEREN VAN DE DRAAD GEEN
BESCHERMENDE HANDSCHOENEN.

- Open het luik van de haspelruimte.

Draai de blokkeerring van de spoel los.

- Plaats de draadspoel op de haspel; controleer of de pin voor het afwikkelen van de
haspel goed in het daarvoor bestemde gat zit (1a).

Draai de blokkeerring van de spoel vast, met als dat nodig is een geschikte
afstandhouder ertussen (1a).

- Maak de contradrukrol(-len) vrij en verwijder deze van de onderste rol(-len) (2a).
Controleer of de trekkerrol(-len) geschikt is/zijn voor de gebruikte draad (2b).

- Maak het begin van de draad vrij, snijd het vervormde uiteinde recht af, zonder
uitsteeksels; draai de spoel linksom en steek het uiteinde van de draad in de ingangs-
draadgeleider. Duw de draad 50-100 mm in de draadgeleider van de toortskoppeling
(2c).

Plaats de contrarol(-len) terug en stel de druk in op een gemiddelde waarde.
Controleer of de draad goed in de holte van de onderste rol(-len) zit (3).

- Verwijder het mondstuk en het contactbuisje (4a).

Steek de stekker van het lasapparaat in het stopcontact, schakel het lasapparaat in
en druk de knop van de toorts of de knop voor het vooruitbrengen van de toorts in
(Fig. C-2). Wacht tot het uiteinde van de draad door de hele draadgeleiderhuls gaat
en 10-15 cm uit de voorkant van de toorts steekt, laat de knop los.

A OPGELET! Tijdens deze handelingen staat de draad onder elektrische
spanning en wordt er mechanische kracht op uitgeoefend; als er geen geschikte
voorzorgsmaatregelen worden genomen, kan dit dus elektrische schokken en
verwondingen veroorzaken en vonken opwekken:

- Richt de uitgang van de toorts niet op lichaamsdelen.

Breng de toorts niet in de buurt van de gasfles.

Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts (4b).

Controleer of de draad regelmatig vooruit beweegt; ijk de druk van de rollen en
het remmen van de haspel (1b) op de mogelijke minimumwaarden en controleer
of de draad niet slipt in de holte en of bij het stoppen van de draadtrekker de
draadwindingen niet losser worden door overmatige inertie van de spoel.

Snijd het uiteinde van de draad dat uit het mondstuk steekt af op 10-15 mm.

Sluit het luik van de haspelruimte.

5.5 DE DRAADGELEIDERHULS IN DE TOORTS VERVANGEN (FIG. H)
Leg voordat u de huls gaat vervangen eerst de kabel van de toorts recht zodat
er geen bochten in zitten.

5.5.1 Spiraalvormige huls voor staaldraad

1- Draai het mondstuk en het contactbuisje los van de kop van de toorts.

2- Draai de moer waarmee de huls vastzit los van de centrale connector en verwijder
de bestaande huls.

3- Steek de nieuwe huls in de leiding van de toortskabel en duw hem zachtjes verder
totdat hij uit de kop van de toorts komt.

4- Draai de moer van de huls met de hand vast.

5- Snijd het uitstekende gedeelte van de huls ter hoogte van de kop af terwijl u de
huls iets samendrukt; verwijder de huls weer uit de leiding van de toortskabel.

6- Maak het afgesneden gedeelte van de huls glad en steek de huls weer in de
leiding van de toortskabel.

7- Draai daarna de moer weer vast met een sleutel.

8- Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts.

5.5.2 Synthetische huls voor aluminium draad

Voer de handelingen 1, 2, 3 uit zoals aangegeven voor de staal-huls (laat de

handelingen 4, 5, 6, 7, 8 achterwege).

9- Draai het contactbuisje voor aluminium weer vast en controleer of het in contact
staat met de huls.

10-Breng op het andere uiteinde van de huls (de bevestigingskant van de toorts)
de messing nippel en de OR-ring aan, houd de huls licht onder druk en draai de
moer van de huls vast. Het overtollige gedeelte van de huls wordt later verwijderd
(zie (13)). Trek de capillaire buis voor staalhulzen uit de toortskoppeling van de
draadtrekker.

11- ER IS GEEN CAPILLAIRE BUIS NODIG voor aluminiumhulzen met een diameter
van 1,6-2,4 mm (geel); de huls wordt dus zonder de buis in de toortskoppeling
aangebracht.

Snijd de capillaire buis voor aluminiumhulzen met een diameter van 1-1.2 mm
(rood) af op ongeveer 2 mm kleiner dan voor de buis voor staal, en breng de buis
aan op het vrije uiteinde van de huls.

12- Breng de toorts aan in de koppeling van de draadtrekker en zet hem vast, markeer
de huls op 1-2 mm afstand van de rollen, verwijder de toorts weer.

13- Snijd de huls af op de aangegeven lengte, zonder de ingang te vervormen.

Plaats de toorts weer in de koppeling van de draadtrekker en monteer het
gasmondstuk.

5.6 DRAADSPOEL OP DE SPOOL GUN LADEN (Afb. I)

A OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE DRAAD GAAT LADEN
OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN OF DE STEKKER UIT HET
STOPCONTACT IS GEHAALD. EN OF DE SPOOL GUN IS LOSGEKOPPELD VAN
HET LASAPPARAAT.

CONTROLEER OF DE DRAADTREKKERROLLEN, DE DRAADGELEIDERHULS
EN HET CONTACTBUISJE VAN DE SPOOL GUN OVEREENKOMEN MET DE
DIAMETER EN DE AARD VAN DE DRAAD DIE U WILT GEBRUIKEN EN OF DEZE
GOED ZIJN AANGEBRACHT. DRAAG TIJDENS HET INVOEREN VAN DE DRAAD
GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN.

- Verwijder het deksel door de schroef los te draaien (1).

- Plaats de rol draad op de haspel.

- Maak de contradrukrol vrij en verwijder deze van de onderste rol (2).

Maak het begin van de draad vrij, snijd het vervormde uiteinde recht af, zonder
uitsteeksels; draai de spoel linksom en steek het uiteinde van de draad in de
ingangs-draadgeleider. Duw de draad 50-100 mm in de lans (2).

Plaats de contrarol terug en stel de druk in op een gemiddelde waarde. Controleer
of de draad goed in de holte van de onderste rol zit (3).

Rem de haspel iets af met de stelschroef.

Steek met de SPOOL GUN aangesloten de stekker van het lasapparaat in het
stopcontact, schakel het lasapparaat in en druk de toets van de spool gun in. Wacht
tot het uiteinde van de draad door de hele draadgeleiderhuls gaat en 100-150 mm
uit de voorkant van de toorts steekt, laat de toets van de toorts los.

6. MIG/MAG-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het afscheiden van de druppel gebeurt door
opeenvolgende kortsluitingen van de punt van de draad in het smeltbad (tot 200 maal
per seconde). De vrije lengte van de draad (stick-out) ligt gewoonlijk tussen de 5 en
de 12 mm.

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal

- Bruikbare draaddiameters: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: CO, of Ar/CO,-mengsels
Roestvrij staal

- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:
Aluminium en CuSi/CuAl

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: Ar

0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
Ar/O,-mengsels of Ar/CO, (1-2%)

BESCHERMGAS
De stroomsnelheid van het beschermgas moet 8-14 I/min zijn.

6.2 AB PULSE TRANSFERMODUS (PULSBOOG)

Dit is een “gecontroleerde” overdracht in de “spray-arc” werkingszone (gemodificeerde
spray-arc), met als voordeel snel smelten en afwezigheid van projecties en vrij
lage stroomwaarden, zodat ook kan worden voldaan aan veel toepassingen die
kenmerkend zijn voor de “short arc”.

Met iedere stroompuls komt er één druppel van de elektrodedraad los; dit gebeurt met
een frequentie die proportioneel is aan de vooruitgangssnelheid van de draad, waarbij
er verschillen kunnen optreden die verband houden met het type en de diameter van
de draad (typische frequentiewaarden: 20-300 Hz).

Aluminium:

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Lasstromen: 30+200A
- Lassspanningen: 16-27V
- Bruikbaar gas: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 mm (1.0 mm alleen versie 270A)
- Lasstromen: 40+200A
- Lassspanningen: 17-25V
- Bruikbaar gas: Ar 99.9%
Roestvrij staal (alleen versie 270A):

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-0.9-1.0 mm
- Lasstromen: 40+250A
- Lassspanningen: 15-25V

- Bruikbaar gas: Ar/O,-mengsel of Ar/CO, 1-2%
Het contactbuisje moet 5-10 mm in het mondstuk zitten, hoe hoger de boogspanning
is, hoe verder het erin moet zitten; de vrije lengte van de draad (stick-out) is gewoonlijk
tussen 10 en 12 mm.

Toepassing: lassen in “positie” op gemiddeld-lage dikten en op thermisch gevoelige
materialen, bijzonder geschikt voor lassen op lichte legeringen (aluminium en
zijn legeringen), ook op dikten van minder dan 3 mm.

BESCHERMGAS
De stroomsnelheid van het beschermgas moet 12-20 I/min zijn.

6.3 TRANSFERMODUS MET KOUDE BOOG (ROOT MIG)

ROOT MIG is een bijzonder type MIG Short Arc lassen, ontwikkeld om het smeltbad
nog kouder te houden dan bij Short Arc. Dankzij de zeer lage warmtetoevoer kan er
lasmateriaal worden aangebracht waarbij het opperviak van het bewerkte stuk slechts
minimaal wordt vervormd. ROOT MIG is dus ideaal voor het handmatig opvullen van
scheuren en barsten. Bovendien is bij het opvullen, anders dan bij TIG-lassen, geen
toevoegmateriaal nodig en is het makkelijker en sneller uit te voeren. De ROOT MIG-
programma’s zijn bedoeld voor de bewerking van koolstofstaal en laaggelegeerd staal.

7. MIG-MAG WERKINGSMODI

7.1 Werking in de handmatige modus

Instellen handmatige modus (Fig. L-1)

De gebruiker kan de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-2):
- =K : lasspanning;

. voedingssnelheid van de draad;

B &

. Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoe lang er beschermgas
uitstroomt nadat het lassen is gestopt.

"I

=

=
5}

. Elektronische reactantie. Een hogere waarde geeft een warmer
smeltbad;

i

: Burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het
lassen is gestopt worden ingesteld;

ek
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- ;. Soft-start. Hiermee kan de snelheid van de draad aan het begin van het

-8- & lassen worden ingesteld om de ontsteking van de boog te optimaliseren.
In het bovenste deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(snelheid draad, lasstroom en lasspanning).

7.1.1 Instellen van de parameters met spool gun

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en de lasspanning
apart geregeld. De knop op de spool gun (Fig. I-5) regelt de snelheid van de draad,
terwijl de lasspanning wordt geregeld via het display.

7.2 Werking in de synergetische modus.

Instellen synergetische modus (Fig. L-3).

Als de knop C-5 minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, wordt er een
menu geopend voor het instellen van parameters zoals materiaal, draaddiameter,
type gas. (Fig. L-4). Het lasapparaat wordt automatisch ingesteld op de optimale
werkingsomstandigheden die zijn bepaald door de verschillende opgeslagen
synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te
selecteren om te kunnen beginnen met lassen.

De gebruiker kan bovendien de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-5):
. Correctie van de boog ten opzichte van de vooraf ingestelde spanning.

- : voedingssnelheid van de draad.
l v?2 : dikte van het materiaal.

ry

|

Lasstroom.

5

2
|

BACK
- e
- . Geleidelijke afname van de lasstroom (SLOPE DOWN). Hiermee kan

de stroom geleidelijk worden verminderd wanneer de toortstoets wordt
losgelaten.

: Correctie elektronische reactantie ten opzichte van de vooraf ingestelde
waarde.

)

. Correctie burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad als
het lassen stopt worden gecorrigeerd ten opzichte van de vooraf
ingestelde tijd.

P

: Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoe lang er beschermgas
uitstroomt nadat het lassen is gestopt.

=

2

Let op: de parameters lasstroom, voedingssnelheid van de draad, dikte van het
materiaal zijn met elkaar verbonden volgens een synergetische curve.

In het bovenste deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(snelheid draad, lasstroom en lasspanning).

7.2.1 ATC-modus (Advanced Thermal Control) zzizi
Wordt automatisch geactiveerd wanneer de ingestelde dikte minder dan of gelijk is
aan 1,5 mm.

Beschrijving: de bijzondere onmiddellijke regeling van de lasboog en de hoge
correctiesnelheid van de parameters verminderen de stroompieken die de Short
Arc transfermodus kenmerken, waardoor er minder warmte naar het te lassen
werkstuk wordt toegevoerd. Het resultaat is aan de ene kant minder vervorming van
het materiaal en aan de andere kant een vloeiende en precieze overdracht van het
toevoegmateriaal waardoor een makkelijk te modelleren lasnaad ontstaat.
Voordelen:

- zeer makkelijk lassen op dunne gedeelten;

- minder vervorming van het materiaal;

- stabiele boog, ook bij lage stroom;

- snel en precies puntlassen;

- metaalplaten met afstand ertussen kunnen makkelijker aan elkaar worden bevestigd.

7.2.2 De spool gun gebruiken

Alle instelmodi (materiaal, diameter draad, type gas) werken zoals hierboven staat
beschreven.

De knop op de spool gun (Fig. I-5) regelt de snelheid van de draad (en tegelijkertijd de
lasstroom en de dikte). De gebruiker hoeft alleen de boogspanning te corrigeren via
het display (als dat nodig is).

7.3 Werking in de AB Pulse-modus

Instellen pulse-modus (Fig. L-6).

Als de knop C-5 minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, wordt er een
menu geopend voor het instellen van parameters zoals materiaal, draaddiameter,
type gas. (Fig. L-4). Het lasapparaat wordt automatisch ingesteld op de optimale
werkingsomstandigheden die zijn bepaald door de verschillende opgeslagen
synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te
selecteren om te kunnen beginnen met lassen.

Ten opzichte van de synergetische modus zijn er twee extra parameters beschikbaar:
- : Beginstroom.

W_\_

- @t : Duur van de beginstroom. Door deze parameter op nul in te stellen, wordt
S de beginstroom uitgeschakeld.

7.4 Werking in de AB PoP-modus (PULSE on PULSE)

Instellen pulse-modus (Fig. L-7).

In de PoP-modus is pulslassen mogelijk met 2 stroomniveaus (I, en |,) en met een
duur van respectievelijk T2 en T1.

Ten opzichte van de PULS-modus zijn de volgende extra variabelen beschikbaar:

- . Secundaire lasstroom;

- f) : Secundaire correctie van de boog ten opzichte van de vooraf ingestelde
ST spanning;

.

- : secundaire voedingssnelheid van de draad;

- : secundaire dikte van het materiaal;
7y

- @tz . duur van de stroom |, ;

- @h . duur van de stroom [, .

7.5 Werking in de ROOT MIG-modus
Instellen ROOT MIG-modus (Fig. L-8).
De beschikbare parameters zijn dezelfde als in de synergetische modus (zie 7.2).

8. BEDIENING VAN DE TOORTSTOETS

8.1 De bedieningsmodus van de toortstoets instellen (Fig. L-9)

Om het parameter-instelmenu te openen, houdt u de knop (Fig. B-5) ten minste 3
seconden ingedrukt en laat u deze weer los.

8.2 Bedieningsmodus van de toortstoets
Er kunnen 4 verschillende bedieningsmodi van de toortstoets worden ingesteld:

Modus 2T

1

Het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de toets wordt
losgelaten.

Modus 4T

I 1

Het lassen begint door de toortstoets in te drukken en weer los te laten en eindigt
pas wanneer de toortstoets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten. Deze modus is
handig voor langdurig lassen.

Modus 4T Bi-Level

Bi-Level

Het lassen begint met het indrukken en loslaten van de toortstoets. Bij iedere maal
indrukken/loslaten, wordt overgegaan van de stroom (I, symbool) naar de stroom (I,
symbool) en viceversa. Het lassen stopt pas wanneer de toortstoets gedurende een
bepaalde vooraf ingestelde tijd ingedrukt wordt gehouden.

Puntlasmodus

SPOT

Hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de duur van
de las.

9. LASSEN MET G.R.A. (alleen voor de versie met 270A).
Het lasapparaat herkent automatisch de aanwezigheid van de G.R.A. Op het display
verschijnt het symbool . Bij de eerste druk op de toortstoets wordt de G.R.A.

geactiveerd. De G.R.A. kan worden uitgeschakeld volgens de instructies uit hoofdstuk
12. In dit geval verschijnt het symbool bﬂ op het display.

10. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

10.1 BASISPRINCIPES

- Het is noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant te raadplegen die op de
verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de juiste polariteit van de
elektrode en de bijbehorende optimale stroom aangeven.

De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte elektrode en
het type las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld; een indicatie van de bruikbare
stromen voor de verschillende elektrodediameters:

Lasstroom (A)
@ Elektrode (mm) M. Mox.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 170

Bedenk dat er bij gelijke elektrodediameters hoge lasstromen moeten worden
gebruikt bij lassen op een vlakke ondergrond, terwijl er bij verticaal of boven het
hoofd lassen een lagere stroom moet worden gebruikt.

De mechanische kenmerken van de las worden, naast de gekozen intensiteit
van de stroom, bepaald door de andere lasparameters zoals lengte van de boog,
snelheid en positie van de uitvoering, diameter en kwaliteit van de elektroden (om
de elektroden op de juiste manier te bewaren, moeten ze worden beschermd tegen
vocht, in hun speciale verpakkingen of houders).

OPGELET:

Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van de
elektroden, kan er instabiliteit van de boog optreden die wordt veroorzaakt
door de samenstelling van de elektrode.

10.2 PROCEDURE

- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode over het
te lassen werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een lucifer aansteekt; dit
is de meest correcte methode om de boog te starten.

OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de
bekleding beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.

- Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de diameter
van de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en houd deze afstand zo
constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet niet dat de elektrode ongeveer 20-30
graden moet overhellen in de werkrichting.

- Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets naar achteren
ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om deze op te vullen. Til daarna de
elektrode snel uit het smeltbad om de boog te stoppen (De lasnaad - FIG. M).
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10.3 Instellen MMA-modus (Fig. L-10)
De gebruiker kan de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-11):

12

: Lasstroom gemeten in Ampeére.

HOT
- START : Dit geeft de start-overstroom “HOT START aan, waarbij op het display de
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de geselecteerde waarde
van de lasstroom. Deze instelling zorgt voor een betere start.

ARC
- FORCE : Dit geeft de dynamische overstroom “ARC-FORCE”aan, waarbij op het
display de percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de
geselecteerde waarde van de lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer
vloeiend, voorkomt dat de elektrode aan het werkstuk vastplakt en maakt het gebruik
van verschillende elektrodetypes mogelijk.

VRD : ON/OFF; hiermee kan de spanningsverlager van de uitgaande
nullastspanning worden in- of uitgeschakeld (instelling ON of OFF). Als VRD is
ingeschakeld, neemt de veiligheid van de bediener toe wanneer het lasapparaat is
ingeschakeld, maar niet tijldens het lassen.

In het linker deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(stroom, lasspanning en de diameter van de aanbevolen elektrode).

11. TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

11.1 BASISPRINCIPES

TIG DC-lassen is geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog koolstofgehalte
en voor zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun legeringen (FIG. N). Voor
TIG DC-lassen met elektrode op de negatieve pool (-) wordt gewoonlijk een elektrode
met 2% cerium gebruikt (grijze band). De wolfraamelektrode moet axiaal op de
schijf worden gericht, zie FIG. O, waarbij de punt perfect concentrisch moet zijn om
afwijkingen van de boog te voorkomen. Het slijpen moet in de lengterichting van de
elektrode worden uitgevoerd. Dit moet periodiek worden uitgevoerd, afhankelijk van
het gebruik en de slijtage van de elektrode of wanneer de elektrode vervuild is geraakt,
is geoxideerd of niet juist is gebruikt. Om goed te lassen, moet de exacte diameter van
de elektrode met de exacte stroom worden gebruikt, zie tabel (TAB. 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. P).

Voor grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het basismateriaal
nodig die de juiste diameter hebben en moeten de randen goed worden voorbereid
(FIG. Q).

Voor een goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en moeten
ze vrij zijn van roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT START)

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop B-5. Pas de stroom tijdens
het lassen aan op de werkelijk benodigde warmtetoevoer.

Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.

De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode in contact te brengen
met en weer te verwijderen van het te lassen werkstuk. Deze startmethode
veroorzaakt minder elektrisch-uitgestraalde storing en verlaagt wolfraaminsluitingen
en slijtage van de elektrode.

Plaats de punt van de elektrode met lichte druk op het werkstuk.

Til de elektrode onmiddellijk 2-3 mm op om de boog te ontsteken.

Eerst geeft het lasapparaat minder stroom af. Na enkele ogenblikken wordt de
ingestelde lasstroom afgegeven.

- Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

11.3 TFT-DISPLAY IN TIG-MODUS (Fig. L-12)
In het linker deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(lasstroom en lasspanning).

12. ALARMMELDINGEN (TAB. 6)
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:

BESCHRIJVING
Alarm thermische beveiliging
Alarm over-/onderspanning
Alarm hulpspanning
Alarm overstroom bij het lassen
Alarm kortsluiting in de toorts
Alarm offline
Alarm line-error
Alarm koelingsgroep

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de alarmmelding over-/
onderspanning verschijnen.

13. MENU INSTELLINGEN (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

In dit menu kunt u in de modus MIG-MAG de volgende weergaven kiezen:

: alle parameters worden weergegeven zoals hierboven is beschreven.

: Afb. L-17. In deze modus worden het te lassen stuk en de vorm van de
lasnaad weergegeven. Als u op de toets C-6 drukt, heeft u toegang tot
alle andere parameters.

In de modus “EASY” is lassen in de modus MIG MANUAL en PoP niet mogelijk.

13.2 MENU SET UP (Afb. L-15)
Hier kan het volgende worden ingesteld:
: taal.

: tijd en datum.

: metrische of Britse meeteenheden.

13.2.1 FUNCTIES BLOKKEREN

Wanneer het pictogram setup is geselecteerd, drukt u tegelijkertijd de toetsen
vooruitgang draad (C-2) en gas spoelen (C-3) in en bevestigt u daarna door op de
multifunctionele knop (C-5) te drukken. Op het scherm dat verschijnt, staat het
pictogram . Als u dit selecteert, kunt u 3 verschillende blokkeringsniveaus

van de functies instellen:
- @ fl : geen enkele bescherming; alle lasparameters kunnen worden doorzocht,
ingesteld en gewijzigd.

: gemiddelde bescherming; alleen de fundamentele lasparameters kunnen
worden gewijzigd.

: maximale bescherming; er kan geen enkele parameter worden gewijzigd.
13.3 MENU SERVICE (Afb. L-16)

In dit menu kunt u informatie vinden over de status van de lasmachine.

13.3.1 MENU INFO

- . dagen (DDDD), uren (HH), minuten (mm) functionering van de

lasmachine.

. dagen (DDDD), uren (HH), minuten (mm) bedrijf van de lasmachine.

. lijst met alarmen.

=

13.3.2 MENU FIRMWARE
- . in dit menu kan de software van de lasmachine worden bijgewerkt via

USB-stick.
-
-

13.3.3 MENU REPORT

In dit menu kunt u een rapport genereren en opslaan op een USB-stick. In het rapport
staat informatie over de status van de lasmachine (geinstalleerde software, uren
levenscyclus/bedrijf, alarmen, ingestelde lasprocedure, enz.).

: hier kunt u de lasmachine terugstellen op de begininstellingen.

. release geinstalleerde software.

13.3.4 IJKING

Wanneer het pictogram service BEIEE is geselecteerd, drukt u tegelijkertijd de
toetsen vooruitgang draad (C-2) en gas spoelen (C-3) in en bevestigt u daarna door
op de multifunctionele knop (C-5) te drukken. Op het scherm dat verschijnt, staat het
pictogram . Als u dit selecteert, kunt u de lasmachine zo ijken dat hij voldoet

aan de norm EN 50504.
13.4 MENU AQUA

Hiermee kunt u de werking van de G.R.A inschakelen @ / uitschakelen Wﬁ

13.5 MENU JOBS (Afb. L-18)
In dit menu kunt u:

8 : een opdracht opslaan in het interne geheugen van de lasmachine.
SAVE
- S . een eerder opgeslagen opdracht laden.

. een eerder opgeslagen opdracht wissen.

- . opdrachten van een USB-apparaat importeren.
- . opdrachten naar een USB-apparaat exporteren.
EXPORT

14. ONDERHOUD

de lasparameters opslaan op het USB-apparaat.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

14.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

14.1.1 Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen.

Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan
de diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte
verspreiding van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.
Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,
gasverspreider.

Voor ieder gebruik, de staat van slijtage en de juistheid van de montage
van de eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, grijper
elektrodenhouder, gasverspreider.

14.1.2 Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifiéren, regelmatig
het metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone (rollen en
draadgeleider van ingang en uitgang).

14.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP
HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.
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A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik
en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het
stof wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage
spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

15. PROBLEEMOPLOSSINGEN (TAB. 6)

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES
UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,
CONTROLEREN OF:

- Met de hoofdschakelaar op "ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet
het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.
Controleer of er geen alarm aanwezig is dat de inschakeling van de thermische
beveiliging, de over- of onderstroombeveiliging of de kortsluitingsbeveiliging
aangeeft.

Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het
geval zijn, los deze storing dan op.

De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het
stuk is bevestigd.

Het gebruikte beschermingsgas juist is (en in de juiste hoeveelheid).
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Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “Hegesztégép” kifejezést alkalmazzuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezelbje kelld informacioé birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarol valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrél és vészhelyzetben alkalmazando
eljarasokrol. )

(Vegye figyelembe az ”EN 60974-9: Ivhegeszt6 berendezések. 9. rész: Létesités
és Uzemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével val6 kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendérzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- Afaklya elhasznalodott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztogépet ki kell
kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztogép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet

osszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul

csatlakozik a foldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esds idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

AN
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- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany koévetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo,
kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak
valé megfelelése alakoépiiletekben és a haztartasi célt hasznalatra az épiileteket
ellato, kisfesziiltségi taphalozathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megndvelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.
Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas
- vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani
azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész:
Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki
védelmi eszk6zoket.
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 allé6 munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezelodobogon tartézkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG: amennyiben
egy munkadarabon tobb hegesztégéppel, vagy tobb - egymassal elektromosan
osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két kiilonb6zé
elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségli Uresjarasi
fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvegezze a miiszeres
mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja
az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és ilizemeltetés”
szabvany 7.9 pontjaban megjelolt, megfelel6 védelmi intézkedéseket.
A hegesztégép hasznalatat csak egy kezeldre kell korlatozni.
A kezelének ki kell csatlakoztatnia a gépbdl a kabelt az elektrédatarté fogoval
egyiitt, miutan befejezte az MMA hegesztést.
A hegesztégép koriili teriilet megkozelitését kiviilallé személyek szamara meg
kell tiltani. Ezenkiviil azt nem szabad 6rizetleniil hagyni.
- A nem hasznalatos hegesztopisztolyokat vissza kell helyezni a tartéjukba.

A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfeleld hordképességli vizszintes
feliileten kell elhelyezni; ellenkezé esetben (pl. meghajlitott, szétszedett
padlézat stb.) fennall a billenés veszélye.

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
csbéberendezésének fagytalanitasa).

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép egynél tobb kezeld
altal torténé, egyidejii hasznalata veszélyes.

- A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig rogzitse a gazpalackot a véletlen
leesésének megakadalyozasara alkalmas eszk6zokkel (ha hasznalva van).

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A\

A hegesztogép aramellatasi forrashoz valo csatlakoztatasa el6tt a védelmeknek,
és a hegesztégép burkolata-, valamint a huzal adagolészerkezete elmozdithato
részeinek a helyiikon kell lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban lévé részen valé
kézi beavatkozast, példaul:

- A gorgok ésl/vagy huzalvezeték cseréjét;

- A huzal gorgdékbe valé behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgdk és a hajtomiivek, valamint az alattuk 1évo teriiletek tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI
HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

HALOZATTOL MEGSZAKITOTT

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegeszt6gép egy ivhegeszt6 aramforras, amelyet kilondsképpen szénacélok
vagy enyhén Otvozott acélok CO, védbégazzal vagy Argon/CO, keverékgazzal,
tomor vagy porbeles (toltott) elektrodahuzalok felhasznalasaval torténs, 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 felhasznalasaval torténd, MIG hegesztéséhez.

Kuldénoésen javasolt kénnylifémszerkezeti gyartasoknal és karosszériamiihelyekben
torténé felhasznalasokhoz, horganyzott lemezek, high stress (magas faradasi
hatarérték), inox és aluminium hegesztéséhez. A SZINERGIKUS miikddés biztositja a
hegesztési paraméterek gyors és konny( beallitasat, mindig garantalva a hegesztési
mindség és az iv kiemelt ellenérzését.

A hegesztégép alkalmas a SPOOL GUN hegesztépisztoly alkalmazasara, amelyet
aluminium és acélok hegesztésénél hasznalnak akkor, amikor nagy tavolsagok
vannak a generator és a hegesztendd munkadarab kézott.

A hegesztégép alkalmas valamennyi acél (szénacélok, alacsony 6tvozetek és magas
Otvozetek) és nehézfém (réz, nikkel, titdnium és ezek Otvozetei) tiszta Ar véddgazzal
(99.9%) torténd, egyenaramu (DC) TIG hegesztéséhez is érintéses ivgyuijtassal
(LIFT ARC lzemmod), vagy Argon/Hélium keverékekkel megvalésuld, kuldnleges
alkalmazasokhoz. Ezenkivul alkalmas bevont elektrodak (rutilos, savas, bazikus)
egyenaramu (DC) MMA elektrodas hegesztéséhez is.

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK
MIG-MAG
- Uzemmadok:
- kézi;
- szinergikus;
- AB Pulse;
- AB PoP;
- Root Mig;
- Huzalsebesség, hegesztéfesziiltség és -aram megjelenitése a kijelzén.
- 2T, 4T, Bi-level, Spot miikddés kivalasztasa.
- SPOOL GUN és PUSH PULL automatikus felismerése.
- G.R.A. vizhitéses egység automatikus felismerése. (Csak R.A. (vizhiitéses)
véltozat).

TIG
- LIFT gyuijtas.
- Hegesztéfeszlltség és -aram megjelenitése TFT kijelzén.

MMA

- Arc force, hot start szabalyozas.

- VRD berendezés.

- Anti-stick védelem.

- Hegesztéfesziltség és -aram megjelenitése TFT kijelzén.

EGYEB

- Kuldnféle nyelvek beallitasa.

- Metrikus vagy angolszasz rendszer bedllitasa.

- Megjelenitési mod bedllitdsa (standard vagy easy).

- A gép kalibralasanak lehetésége (feszlltség, aram, huzalsebesség).

- Személyre szabott programok memorizalasanak, behivasanak, importalasanak és
exportélésanak Iehetésége

VEDELMEK

- Termosztatikus védelem.

- Védelem a hegeszt6pisztoly és a test kozotti érintkezésbdl eredd, véletlen
révidzarlatok ellen.

- Védelem a rendellenes feszlltségek ellen (tul
tapfeszlltség).

- Anti-stick védelem (MMA).

- A hegesztdpisztoly vizhiitéses rendszerének elégtelen nyomasaval szembeni
védelem (Csak R.A. (vizhiitéses) valtozat).

magas vagy tul alacsony

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- Hegesztdpisztoly.

- Foldelt fogoval kiegészitett, visszacsatlakozo kabel.
- Hegeszt6pisztolytartd allvany.

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Argon palack adapter.

- SPOOL GUN.

- Automata sététedési fejpajzs.

- MIG/MAG hegeszt6készlet.

- MMA hegeszt6készlet.

- TIG hegesztokészlet.

- PUSH PULL hegesztépisztoly.

- PUSH PULL kartya készlet.

- G.R.A. vizhiitéses egység. (csak a 270A-s valtozatnal).

3. ML"lSZAK[ADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a

jellemzék tablazataban van feltiintetve a kovetkez6 jelentéssel:

A Abr.

1- Az ivhegesztdgép biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

2 - Ahegesztégép belsd szerkezetének jele.

3 - Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

4- S jel: azt jeldli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési miveletek olyan

kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn (pl. nagy

fémtomegek kdzvetlen kozelében).

Az aramellatas vezetékének jele:

1~ : egyfazisu feszlltség,

3~ : haromfazisu feszlltség.

6- A burkolat védelmének foka.

7- Az aramellatasi vezeték jellemzé adatai:

- U, : A hegeszibgép aramellatasanak valtozd fesziiltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).

= | oy - AZ @ramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- 1, - Aténylegesen adagolt aram.

8- A hegesztés aramkorének teljesitményei:

- maximalis ureSJaraS| feszlltség (a hegesztés aramkore nyitott).

-1 IOU : az aram és a megfeleld feszlltség, melyet a hegeszt6gép szolgaltathat a
hegesztes soran normalizalt.

- X:akihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegeszt6gép megfelel aramot
képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban kerll kifejezésre 10 perces idékor
alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban
az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40° C -os kérnyezetben) meghaladottak
hévédelmi beavatkozas keril meghatarozasra (a hegesztégép stand-by marad
egészen addig, amig a hémérséklet nem tér vissza a megengedett hatarig).

- AIV-AV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfelel6
fesziiltségéhez valé szabalyozasi tartomanyat mutatja).

9- A hegesztés azonositasat szolgald lajstromjel (nélkllozhetetlen a miszaki
segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

10-—= : A késleltetett miikddési olvaddbiztositék azon értéke, mely a vezeték
védelméhez iranyzandé el6.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6ndk

tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a hegesztégép

tablajan talalhatok.

(3]
T

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.)
- MIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)
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- TIG HEGESZTOPISZTOLY lasd 3. tablazat (3. TABL)
- ELEKTRODATARTO FOGO: lasd 4. tablazat (4. TABL.)
A hegesztégép stilya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA ]
4.1 ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK

4.1.1 HEGESZTOGEP (B abra)

Az eliils6 oldalon:

1- Ellenérzé panel (lasd a leirast);

2- SPOOL GUN és hegesztdpisztoly csatlakozo;

3- SPOOL GUN vezérl6kabel konnektor;

4- Pozitiv gyorscsatlakozo (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz;

5- Negativ gyorscsatlakozé (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz;

6- Foldeléshez visszacsatlakozo kabel és szoritdkapocs;

7- SPOOL GUN (opcionalis);

8- Hegesztékabel és -pisztoly.

9- Hatéfolyadék szivéagi csatlakozo (piros) (Csak R.A. (vizh(itéses) valtozat).
10- Hitéfolyadék nyomoagi csatlakozo (sotétkék) (Csak R.A. (vizhiitéses) valtozat).
11- Folyadéktartaly zarésapka (Csak R.A. (vizhiitéses) valtozat).

A hatsé oldalon:

12- Fékapcsolé ON/OFF;

13- Tapkabel;

14- Hegesztdpisztoly védégazcesé csatlakozo;
15- G.R.A. védébiztositék.

4.1.2 AHEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C abra)

1- TFT kijelzd.

2- Huzal kézi el6tolas gomb. Lehetdvé teszi a huzal el6tolasat a hegeszt6pisztoly
hivelyében anélkil, hogy a hegesztépisztoly gombjat benyomnak;
pillanatgombként mlkaodik és az elétolasi sebesség allando.

3- Gaz elektroszelep kézi aktivalas gomb. A gomb lehet6vé teszi a gaz aramoltatasat
(vezetékek kilritése, szallitbképesség szabalyozasa) anélkil, hogy a
hegeszt6pisztoly gombjat benyomnak; a benyomasat kdvetéen az elektroszelep
aktivalva marad 10 masodpercig vagy addig, amig még egyszer be nem nyomjak
a gombot.

4- Tobbfunkciés gomb:

:hozzaférés a fémenlihoz;

- . :a hegesztési

kikapcsolasa;

5- Tdbbfunkcids szabalyozégomb:

- az elforgatasa lehet6vé teszi a a gérgetést a meni kildnféle cimszavai kozott;

- a benyomasa lehetévé teszi a kivalasztott cimszéhoz valé hozzaférést, a
forgatéasa az adott érték valtoztatasat és az ismételt benyomasa az érték
megerdsitését;

- a legaldabb 3 masodpercig torténé benyomasa lehetévé teszi a valtozok
beallitasat szinergikus lizemmodban (anyagtipus, huzal atmérd, gaztipus, 2T,
4T, 4T bi-level, SPOT).

6- Tobbfunkcidés gomb:
- m :hozzaférés a hegesztési képernyén megjelenitendd paraméterhez;

- :visszatérés a felsé meniibe.
- @n :kivalasztott értékek jovahagyasa.

képerny6n megjelenitendé paraméter aktivalasa/

7- USB port.
5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN  KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
BERENDEZESSEL VEGEZZEN EL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET, KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

OSSZEALLITAS (D Abra)
Csomagolja ki a hegesztégépet, végezze el a csomag tartalmat képezd, kilonallé
részek 6sszeszerelését.

Visszacsatlakozo6 kabel-fogo 6sszeszerelése E Abra
Hegesztékabel elektrodatarto-fogo osszeszerelése F ABRA

G.R.A. beszerelése (Csak R.A. (vizhiitéses) valtozat): olvassa el a hiitéegységen
beliil talalhat6 hasznalati Gtmutatét.

5.1 AHEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatarozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly médon, hogy ne legyenek
akadalyok a hitélevegd bevezetd és kivezetd nyilasai elétt; gyéz6djon meg arrdl, hogy
a gép nem tud beszivni elektromosan vezet6 porokat, korroziv gézoket, nedvességet,
stb.

Tartson fenn legalabb 250 mm szabad teret a hegeszt6gép korll.

A FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a sulyanak megfelelé
teherbirasu, sik feliiletre a felborulas vagy veszélyes elmozdulasok elkeriilése
végett.

5.2 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

- Barmilyen villamos 6sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltlintetett adatok az Gszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
fesziiltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

- Ahegeszt6gépet kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

- A kozvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolokat hasznalja:

- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez.

- B tipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

védelem biztositdasdhoz az alabbi tipusu

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése érdekében
ajanlatos a hegesztdgép csatlakoztatdsa a taphalézat olyan interfész pontjaihoz,
amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint: Zmax = 0.28 ohm.

- A hegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek megfelel.

5.2.1 Csatlakozédugé és aljzat

Kdsse 6ssze a halozati aramforras kabelét egy megfelelé méretli normal csatlakozéval
(3P + P.E) és biztositson egy olyan haldézati csatlakozét, amely rendelkezik
olvaddbiztositékkal vagy automata kapcsoléval; az erre a célra szolgalé foldel6véget
a (sarga-zold szin() foldelévezetékre kell rakapcsolni.

A tablazat (1. TABL.) feltinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra vonatkozé
amperértékeket, melyeket a hegeszt6 altal kibocsatott legnagyobb névieges aram
illetve a névleges tapfesziltség alapjan valasztottak ki.

A FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil hagyasa
hatastalanna teszi a gyarté altal beszerelt, biztonsagi rendszert (I osztaly),
amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos
aramiutés) és dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozéan.

5.3 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI
5.3.1 Jétanacsok

A FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK VEGREHAJTASA
ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY AHEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA
ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Az 1. tablazat (1. TABL.) feltiinteti a hegesztd kabelekhez javasolt értékeket (mm>

ben) a hegeszt6gép altal kibocsatott, maximalis aram alapjan.

Ezenkivil:

- Teljesen csavarja be a hegeszt6kabelek konnektorait a gyorscsatlakozé-aljzatokba
(ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz; ellenkez6 esetben
a konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely azok gyors karosodasat és a
hatékonysaguk romlasat okozza.

- Alehetd legrovidebb hegesztékabeleket hasznalja.

- Kerlilje az olyan fémszerkezetek hasznalatdt a hegeszt6aram visszavezetd
kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt 1évé darab részét nem képezik;
ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégitd eredményeket nyujthat a
hegesztésben.

5.3.2 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MIG-MAG UZEMMODBAN

5.3.2.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz (ha hasznalva van)

- Akocsi tartélapjan utantéltheté gazpalack: max. 30 kg.

- Csavarozza be a nyomascsokkentét (*) a gazpalack szelepéhez gy, hogy helyezze
kozéjik a kiegészitéként nyujtott, szlkité elemet, amikor Argon gazt vagy Argon/CO

gazkeveréket hasznal.

%satlakoztassa a gaz bemeneti csovet a sziikit6hdz és szoritsa meg a bilincset.

- Lazitsa meg a nyomascsokkenté szabdlyozogydrijét a palack szelepének
megnyitasa el6tt.

(*) Ktlén megvasarolando kiegészitd, ha nincs a termékhez mellékelve.

5.3.2.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa
A hegesztendd munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehetd legkdzelebb az elkészitendé illesztéshez.

5.3.2.3 Hegesztopisztoly (B abra)
lllessze be a hegeszt6pisztolyt (B-8) az annak fenntartott csatlakozéba (B-2), majd
kézzel teljesen szoritsa be a rogzitégyrit. Készitse el az elsé huzalbevezetéshez
ugy, hogy vegye le a fuvokat és az érintkez6csovet a huzalkivezetés elésegitéséhez.
Csatlakoztassa a kilsé hiit6csdveket a vonatkozé csatlakozasokhoz oly médon, hogy
vegye f|gyelembe az alabbiakat:

: FOLYADEK BEMENET (Hideg — sotétkék csatlakozd)

_@ : FOLYADEK KIMENET (Meleg - piros csatlakozo)

5.3.2.4 Spool gun (B Abra)

lllessze be a spool gun-t (B-6) az annak fenntartott csatlakozéba (B-2), majd kézzel
teljesen szoritsa be a rogzitégydriit. lllessze be a vezérlékabel csatlakozéjat az adott
csatlakozoaljzatba (B-5). A hegeszt6gép automatikusan felismeri a spool gun-t.

5.3.3 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI TIG UZEMMODBAN

5.3.3.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkent6t a gazpalack szelepéhez ugy, hogy helyezze
kozéjuk a kiegészitéként nyujtott, szlkitd elemet, ha arra sziikség van.

- Csatlakoztassa a gaz bemeneti csdvet a sziikitéhdz és szoritsa meg a tartozékként
nyujtott bilinccsel.

- Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozogylrljét a palack szelepének
megnyitasa elétt.

- Nyissa meg a palackot és allitsa be a gaz mennyiségét (I/perc) a tajékoztatd
felhasznalasi adatok szerint, lasd a tablazatot (5. TABL.); a gazaramlas esetleges
modositasait végre lehet hajtani a hegesztés folyaman, allitva a nyomascsokkent6
gydrdjén. Vizsgalja meg a csdvek és a csatlakozasok zarasat.

FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.3.3.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztendd munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez. Ezt
a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-7 abra).

5.3.3.3 Hegesztopisztoly
- Vezesse be az aramvezet6 kabelt a megfelel6 gyorsszoritoba (-) (B-8 abra).
Csatlakoztassa a hegesztépisztoly gazcsoévet a palackhoz.

5.3.4 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MMA UZEMMODBAN

Majdnem minden bevont elektrodat a generator pozitiv pdlusahoz (+) kell
csatlakoztatni; kivételt képeznek a savas bevonatu elekirodak, azokat a negativ
poélushoz (-) kell bekétni.
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5.3.4.1 Hegesztokabel elektrédatart6-fogo csatlakoztatasa

Helyezzen a kabelvégre egy specidlis szoritot, amely az elektroda fedetlen részének
szoritasara szolgal. Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-7
abra).

5.3.4.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztendd munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitend6 illesztéshez. Ezt
a kabelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-8 abra).

5.4 HUZALTEKERCS BERAKASA (G, G1 abra)

A FIGYELEM! A HUZAL BERAKASI MUVELETEK ELKEZDESE ELOTT
GYOzZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL Kl VAN HUZVA.

VIZSGALJAMEG, HOGY AHUZALELOTOLO GORGOK, AHUZALVEZETO HUVELY
ESA HEGESZTOPISZTOLY ERINTKEZOCSOVE MEGFELELNEK-E AZON HUZAL
ATMEROJENEK ES JELLEGENEK, AMELYET HASZNALNI KIVAN ES AZOK
HELYESEN FEL VANNAK-E SZERELVE. A HUZAL BEFUZESI FAZIS FOLYAMAN
NE VISELJEN VEDOKESZTYUT.

- Nyissa ki a tekercstarté rekesz ajtajat.

Csavarja le a tekercsrogzité gydr(it.

- Helyezze ra a huzaltekercset a csévére; gy6z6djon meg arrél, hogy a cséve hizo
csap helyesen be van illesztve a furataba (1a).

Csavarja ra a tekercsrogzité gydrit, szikség esetén koézéhelyezve a megfeleld
tavtartét (1a).

- Szabaditsa ki a nyomo ellengdrgét/ket és tavolitsa el az alsé gorgd/k/tél (2a);
Vizsgalja meg, hogy a huzogoérgé/k alkalmas/ak legyen/legyenek a felhasznalt
huzalhoz (2b).

- Szabaditsa ki a huzal elejét, vagja le az eldeformalddott végzédését egy hatarozott
és szalmentes vagassal; forgassa el a tekercset az 6rajarassal ellentétes iranyba és
dugja be a huzal elejét a huzalvezetébe, nyomja be 50-100 mm-re a hegesztépisztoly
csatlakozo huzalvezet6jébe (2c).

Helyezze vissza az ellengorg6t/ket, beallitva a nyomast egy kdzepes értékre,
vizsgalja meg, hogy a huzal helyesen be van-e illesztve az alsé gérgé/k vajataba (3).
- Vegye le a fuvokat és az érintkez6csovet (4a).

llessze be a hegesztégép csatlakozédugdjat a tapaljzatba, kapcsolja be a
hegeszt6gépet, nyomja be a hegesztépisztoly gombjat vagy a huzal elétoldo gombot
(C-2 abra) és varja meg, hogy a huzal eleje a huzalvezetd teljes hiivelyében
végighaladva kibujjon 10-15 cm-re a hegeszt6pisztoly ellilsé részén, majd engedje
ki a gombot.

A FIGYELEM! E miiveletek folyaman a huzal elektromos fesziiltség

alatt van és mechanikai erének van kitéve; ezért megfelelé ovintézkedések

alkalmazasa hianyaban elektromos sokk veszélyét hordozhatja, sériiléseket

okozhat és villamos iveket gyujthat:

- Ne iranyitsa a hegesztépisztoly nyilasat a test részei felé.

- Ne kozelitse a hegesztdpisztolyt a palackhoz.

- Szerelje vissza a hegesztdpisztolyra az érintkez6csovet és a fuvokat (4b).

- Vizsgalija meg, hogy a huzal elérehaladasa szabalyos-e; allitsa be a goérgék
nyomasat és a cséve fékezését (1b) a lehetd legkisebb értékre, ellendrizve azt, hogy
a huzal ne csusszon a vajatban és a huzas leallasanak pillanataban ne lazuljanak
meg a huzal spirdljai a tekercs tul nagy tehetetlensége miatt.

- Vagja le a favokabdl 10-15 mm-re kinyulé huzal végét.

- Zarja be a csévetarto rekesz ajtajat.

5.5 A HUZALVEZETO HUVELY CSEREJE A HEGESZTOPISZTOLYBAN (H ABRA)
A huvely cseréjének megkezdése el6tt egyenesitse ki a hegeszt6pisztoly kabelét,
megakadalyozva

a hajlasok kialakulasat.

5.5.1 Spiralis hiively acélhuzalokhoz

1- Csavarja le a fivokat és a hegesztdpisztoly fej érintkez&csovét.

2- Csavarja le a kdzponti csatlakoz6 hilivelyrogzitd csavaranyajat és huzza le a
meglévé hivelyt.

3- Flzze be az uj hiivelyt a hegeszt6pisztoly-kabel vezetékébe és finoman nyomja be
addig, amig a hegesztdpisztoly fejébdl ki nem tolodik.

4- Csavarja vissza kézzel a hlivelyrogzité csavaranyat.

5- Vagja le egyvonalban a felesleges huvelyszakaszt, majd enyhén nyomja be a
huvelyt; vegye ki a hegesztdpisztoly kabelbdl.

6- Csiszolja le a huvely vagott felliletét és helyezze vissza a hegeszt6pisztoly-kabel
vezetékbe.

7- Ekkor csavarja vissza a csavaranyat és egy kulccsal szoritsa ra.

8- Szerelje vissza az érintkezécsovet és a fuvokat.

5.5.2 Hiively szintetikus anyagbél aluminiumhuzalok szamara

Végezze el az 1, 2, 3 miveleteket Ugy, ahogy az az acél hiivelynél le van irva (ne

vegye figyelembe a 4, 5, 6, 7, 8 miveleteket).

9- Csavarja vissza az aluminiumhoz hasznalt érintkez6csévet és vizsgalja meg, hogy
az érintkezik-e a hiivellyel.

10-lllessze a huvely ellentétes végére (hegesztbpisztoly csatlakoztatasi oldal)
a sargaréz kapcsoldcsovet, az OR gylrit és enyhén benyomva tartva a
hivelyt szoritsa meg a hivelyrégzité csavaranyat. A hively felesleges része a
késdbbiekben a méretnek megfeleléen el lesz tavolitva (lasd (13)). Huzza ki a
huzalel6tol6 pisztolycsatlakozasabdl az acélhiivelyekhez sziikséges kapillaris
csovet.

11-A KAPILLARIS CSO NEM ELOIRT az 1.6-24 mm atmérsjii aluminium
huvelyek szamara (sarga szini); a hivelyt tehat anélkil kell bevezetni a
pisztolycsatlakozasba.

Vagja az 1-1.2 mm atmérdgji aluminium hivelyekhez sziikséges kapillaris csévet
(piros szinli) az acélcs6hoz képest korllbellil 2 mm-rel kisebb méretiire és
vezesse be a hlvely szabad végébe.

12-Vezesse be és rogzitse a pisztolyt a huzalel6tolé csatlakozéjaba, jeldlje meg a
huvelyt a gérg6ktél 1-2 mm tavolsagra, hlizza ki ismét a pisztolyt.

13- Vagjale a hiivelyt az el6irt méretre anélkdl, hogy a bemeneti furatot megvaltoztatna.
Szerelje be a hegeszt6pisztolyt a huzalel6tol6 csatlakozéba és helyezze be a
gazfavokat.

5.6 HUZALTEKERCS BERAKASA A SPOOL GUN-RA (I Abra)

A FIGYELEM! A HUZAL BERAKASI MUVELETEK ELKEZDESE ELOTT
GYO6ZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA
ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA. VAGY HOGY A SPOOL GUN A
HEGESZTOGEPBOL KI VAN CSATLAKOZTATVA.

VIZSGALJA MEG, HOGY A HUZALELOTOLO GORGOK, A HUZALVEZETO

HUVELY ES A SPOOL GUN ERINTKEZOCSOVE MEGFELELNEK-E AZON HUZAL

ATMEROJENEK ES JELLEGENEK, AMELYET HASZNALNI KiVAN ES AZOK

HELYESEN FEL VANNAK-E SZERELVE. A HUZAL BEFUZESI FAZIS FOLYAMAN

NE VISELJEN VEDOKESZTYUT.

- Vegye le a fed6lapot az adott csavar kicsavarozasaval (1).

Helyezze ra a huzaltekercset a tekercselére.

Szabaditsa ki az ellennyomé gorgét és tavolitsa el az alsé gorgétol (2).

Szabaditsa ki a huzal elejét, vagja le az eldeformalédott végz&dését egy hatarozott

és szadlmentes vagassal; forgassa el a tekercset az dérajarassal ellentétes iranyban

és dugja be a huzal elejét a huzalvezetébe, majd nyomja be 50-100 mm-re a landzsa

belsejébe (2).

Helyezze vissza az ellengorgét, beallitva a nyomast egy kbézepes értékre, majd

vizsgdlja meg, hogy a huzal helyesen be van-e illesztve az alsé goérgd vajataba (3).

Enyhén fékezze le a tekercsel6t Ugy, hogy allitson az adott szabalyozécsavaron.

- ASPOOL GUN csatlakoztatasa utan, illessze be a hegesztégép csatlakozédugdjat a
tapaljzatba, kapcsolja be a hegesztégépet és nyomja be a spool gun gombjat majd
varja meg, hogy a huzal eleje a huzalvezetd teljes hivelyében végighaladva kibujjon
100-150 mm-re a hegesztdpisztoly elllsé részén, majd engedje ki a hegesztépisztoly
gombjat.

6. MIG-MAG HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 SHORT ARC (ROVID IV)

A huzal olvadasa és a csepp levalasa a huzal hegyénél egymasutani révidzarlatok
kovetkeztében torténik meg az dmledékfiirdében (masodpercenként 200 alkalomig). A
huzal szabad hosszUsaga (stick-out) rendszerint 5 és 12 mm kozétt van.

Szénacélok és alacsony 6tvozeteik
- Hasznalhato huzalok atmérégje:
- Felhasznalhato gaz:
Rozsdamentes acélok

- Hasznalhaté huzalok atmérdje:
- Felhasznalhaté gaz:
Aluminium és CuSi/CuAl

- Hasznalhaté huzalok atméréje: 0.8-1.0 mm (1.2 mm csak a 270A-s valtozatnal)
- Felhasznalhat6 gaz: Ar

0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm csak a 270A-s valtozatnal)
CO, vagy Ar/CO,keverékgazok

0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm csak a 270A-s valtozatnal)
Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgazok

VEDOGAZ
A védbgaz szallitoképességének 8-14 I/perc-nek kell lennie.

6.2 AB PULSE ATVITELI UZEMMOD (PULZALT iVGYUJTAS)

Ez egy ,spray-arc” mikddési zonaban elhelyezett, ,ellenérzott” atvitel (modositott
fecskendezd ivgyujtas), ezaltal az olvadasi sebesség és a frocskdlésmentesség
elényeivel bir a jelentésen alacsony aramerésség értékekre vald kiterjedése révén,
amely sok tipikus ,short-arc” alkalmazasnak is eleget tesz.

Minden aramimpulzusnak az elektrédahuzal egyetlen cseppjének levalasa felel meg;
a jelenség a huzalel6tolasi sebességgel aranyos frekvenciaval kdvetkezik be, a huzal
tipusanak és atmérdjének fliggvényében (tipikus frekvencia értékek: 20-300 Hz).

Aluminium:

- Hasznalhaté huzalok atméréje: 0.8-1.0 mm (1.2 mm csak a 270A-s valtozatnal)

- Hegeszt6aram tartomany: 30+200A
- Hegesztéfesziltség tartomany: 16-27V
- Felhasznalhato gaz: Ar 99.9%

CuSi/CuAl:

- Hasznalhaté huzalok atmérdje: 0.8 mm (1.0 mm csak a 270A-s valtozatnal)

- Hegesztéaram tartomany: 40+200A
- Hegesztéfesziiltség tartomany: 17-25V
- Felhasznalhaté gaz: Ar 99.9%
Rozsdamentes acélok (csak a 270A-s valtozatnal):

- Hasznalhaté huzalok atméréje: 0.8-0.9-1.0 mm
- Hegeszt6aram tartomany: 40+250A
- Hegesztéfesziltség tartomany: 15-25V

- Felhasznalhaté gaz: Ar/O, vagy Ar/CO, 1-2% keverékgaz
Altalaban az érintkez6cs6nek az 5-10 mm-es favokan beliil kell lennie, minél beljebb
van, annal magasabb az ivfesziltség; a huzal szabad hosszisaga (stick-out)
rendszerint 10 és 12 mm koz6tt lesz.

Alkalmazas: hegesztés “poziciéban” koézepes-alacsony vastagsagokhoz és
termikusan érzékeny anyagokhoz, kiilonésen alkalmas konnyili otvozetek
(aluminium és 6tvozetei), még 3 mm-nél vékonyabbak hegesztéséhez is.

VEDOGAZ
A véddégaz szallitoképességének 12-20 I/perc-nek kell lennie.

6.3 A HIDEGHEGESZTESRE VALO ATVITELI UZEMMOD (ROOT MIG)

AROOT MIG egy kiilonleges MIG Short Arc hegesztési tipus, amelyet arra fejlesztettek
ki, hogy még hidegebb maradjon az dmledékflirdé a Short Arc dmledékfirdéjénél. A
nagyon kismértékl hébevezetésnek kdszénhetben le lehet rakni hegesztési anyagot
ugy, hogy csak minimalis részen kell eldeformalni a megmunkalandé darab feluletét.
A ROOT MIG tehat idedlis hasadasok és repedések kézi feltdltéséhez. Ezenkivil
a feltdltési mivelet a TIG hegesztéshez képest nem igényel hozaganyagot és
az elvégzése is kdnnyebb és gyorsabb. A ROOT MIG programok szénacélok és
alacsony-6tvozetl acélok megmunkalasara javasoltak.

7. MIG-MAG MUKODESI MOD

7.1 Kézi lizemmodban valé miikodés

Kézi izemmdd beallitasa (L-1 abra)

A felhasznal6 személyre szabhatja a kdvetkezd hegesztési paramétereket (L-2 abra):
: hegesztéfesziiltség;

- : huzaladagolasi sebesség;

-70-



: Utdgaz. Lehetévé teszi a védégaz aramlasi idejének beallitasat a
hegesztés leallasatol kezdéddéen.
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. Elektronikus reaktancia. Egy magasabb érték melegebb hegesztési flirdét
eredményez;

T

: Burn-back. Lehet6vé teszi a huzal visszaégési idejének szabalyozasat a
hegesztés leallasanal;
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- P : Soft-start. Lehetévé teszi a huzalsebesség hozzaigazitasat a hegesztés
-8-:-&- inditasahoz az ivgyujtas optimalizalasa céljabol.

A kijelz6 fels6é részében kerlinek megjelenitésre a hegesztés valos értékei
(huzalsebesség, hegesztéaram és -fesziltség).

7.1.1 Paraméterek beallitasa spool gun-nal

A kézi modban a huzal adagolasi sebességet és a hegesztéfesziltséget kilon-
kilon kell beallitani. A spool gun-on |évé szabalyozégomb (I-5 abra) szabalyozza a
huzalsebességet, mig a hegesztéfesziiltséget a kijelzordl kell beallitani.

7.2 Szinergikus lizemmédban valé miikddés.

Szinergikus Uzemmad beallitasa (L-3 abra).

A C-5 szabalyozégomb legalabb 3 masodpercig torténé benyomasaval hozza lehet
férni az olyan paraméterek beallitasi menijéhez, mint a huzal atmérd, gaztipus. (L-4
abra). A hegesztégép automatikusan beallitédik a memorizalt szinergikus gorbék altal
meghatarozott, optimalis mikddési feltételek kdzé. A felhasznaldnak csak az anyag
vastagsagat kell kivalasztania a hegesztés elkezdéséhez.

A felhasznald ezenkiviil személyre szabhatja a kdvetkezé hegesztési paramétereket
(L-5 &bra):
- =R : vkorrekcio az elbre beallitott fesziltséghez képest.

828

P} : huzaladagolasi sebesség.

: anyagvastagsag.

. Hegesztéaram.

: Elektronikus reaktancia korrekcié az elére beallitott értékhez képest.

: Burn-back korrekcié. Lehetévé teszi a huzal visszaégési idejének javitasat
a hegesztés leallasanal az elére beallitott id6hoz képest.
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: Utdgaz. Lehetévé teszi a védégaz aramlasi idejének beallitasat a
hegesztés leallasatol kezdéddéen.

.
=
=k
)
22
©»3

-
9

- : Hegeszt6aram lefutdsi id6 (SLOPE DOWN). Az daram fokozatos
csOkkentését teszi lehetévé a hegesztdpisztoly gomb kiengedésével.

7

Megjegyzés: a hegesztéaram, a huzaladagolé sebesség, az anyagvastagsag
paraméterek egy szinergikus gorbe alapjan 0sszefliggésben allnak.

A kijelz6 felsé részében kerllnek megjelenitésre a hegesztés valds értékei
(huzalsebesség, hegesztéaram és -feszlltség). S—

7.2.1 ATC médozat (Advanced Thermal Control) &zzmi

Automatikusan aktivalédik, amikor a beallitott vastagsag 1.5 mm-nél kisebb vagy
azzal egyenlé.

Leiras: a hegesztéiv kildnleges pillanatnyi ellenérzése és a paraméterek rendkivil
gyors kijavitasa a minimalisra csokkentik a Short Arc atviteli Uzemmdd jellegzetes
cslcsaramait a hegesztend6 darabra torténd, csokkentett hoatvitel elényére.
Az eredmény egyrészrl az alapanyag kismértékl alakvaltozasa, masrészrél a
hozaganyag folyamatos és preciz atvitele, kdnnyen alakithatdé hegesztési varrat
elkészitésével.

El6nyok:

- nagyon egyszer( hegesztések vékony vastagsagokon;

- az alapanyag kismértéki alakvaltozasa;

- stabil iv alacsony aramokon is;

- gyors és preciz ponthegesztés;

- egymastol tavol tartott lemezek konnyitett egyesitése.

7.2.2 A spool gun hasznalata

Minden beallitasi modot (alapanyag, huzal atméré, gaz tipusa) a fentiekben leirtak
szerint kell végrehajtani.

A spool gun-on lévé szabalyozégomb (I-5 abra) szabalyozza a huzalsebességet (és
ezzel egyidejlileg a hegesztéaramot és a vastagsagot). A felhasznalénak csak az
ivfesziiltséget kell kijavitania a kijelzén keresztil (ha sziikséges).

7.3 AB Pulse iizemmédban valé miikédés

Pulzalé tzemmdd beallitasa (L-6 abra).

A C-5 szabalyozégomb legalabb 3 masodpercig torténé benyomasaval hozza lehet
férni az olyan paraméterek beallitasi menijéhez, mint a huzal atmérd, gaztipus. (L-4
abra). A hegesztégép automatikusan bedllitodik a memorizalt szinergikus gorbék altal
meghatarozott, optimalis mikddési feltételek kdzé. A felhasznaldnak csak az anyag
vastagsagat kell kivalasztania a hegesztés elkezdéséhez.

A szinergikus Uzemmaoddhoz képest tovabbi két paraméter all rendelkezésre:

- . . Kezdéaram.
5N\

- M) : A kezdGaram id6tartama. A paraméter nullara allitasaval a kezd6aram
e kikapcsolasa torténik meg.

7.4 AB PoP lizemmédban valé miikédés (PULSE on PULSE)

Pulzalé tzemmdd bedllitasa (L-7 abra).

A PoP Uzemmdd lehetévé teszi egy pulzald hegesztés elvégzését 2 dramerdsség
szinttel (I, és |,) és T2 és T1 szerinti idétartammal.

A PULZALO izemmodhoz képest a kdvetkezd valtozok allnak a rendelkezésre:
- . Szekunder hegesztéaram;

—m

Szekunder ivkorrekcié az el6re beallitott fesziltséghez képest;

_;
-;
_;
-;

@h . |, aram idétartama.

7.5 ROOT MIG lizemmédban valé miikédés

ROOT MIG Uzemmdd beallitasa (L-8 abra).

A rendelkezésre all6 paraméterek ugyanazok, mint a szinergikus izemmaodnal (lasd
7.2).

szekunder huzaladagolasi sebesség;

szekunder anyagvastagsag;

|, aram id6tartama;

8. AHEGESZTOPISZTOLY GOMB ELLENORZESE

8.1 A hegesztdpisztoly gomb ellenérzési modjanak beallitasa (L-9 abra)

A paraméterek bedllitdsi menljéhez valé6 hozzaféréshez nyomja be a
szabalyozégombot (B-5 abra) legalabb 3 masodpercig.

8.2 A hegesztdpisztoly gomb ellenérzési modja
A hegesztépisztoly gomb 4 kiilonbdzé ellendrzési modjat lehet beallitani:

2T lizemmod

A hegesztés a hegesztbpisztoly gombjanak benyomasaval kezdédik és a gomb
kiengedésével végzddik.

4T lizemmod

T

it it

£

Ahegesztés a hegesztdpisztoly gombjanak benyomasaval és kiengedésével kezd6dik
és csak akkor fejezédik be, amikor azt masodszor is benyomjak majd kiengedik. Ez a
mddozat hasznos hosszu ideig tarté hegesztéseknél.

4T Bi-Level lizemmod

4T

Bi-Level
Ahegesztés a hegesztdpisztoly gombjanak benyomasaval és kiengedésével kezdbdik.
Minden egyes benyomasnal/kiengedesnél atmenet torténik az (1, jel) aramrél az (1, jel)
aramra és vissza. Ez csak akkor fejezédik be, amikor a hegesztdpisztoly gombjat egy
bizonyos elére meghatarozott idére benyomjak.

Ponthegeszté lizemmoéd

SPO

Lehetévé teszi a MIG/MAG ponthegesztések végrehajtasat a hegesztés idétartamanak
ellenérzésével

—

9. HEGESZTES G.R.A.-VAL (csak a 270A-s valtozatnal).
A hegesztégép automatikusan felismeri a G.R.A. jelenlétét. A kijelz6n megjelenik a
jel. A hegesztépisztoly gombjanak els6 benyomasara a G.R.A. aktivalédik. A

3

G.R.A. mikodését ki lehet kapcsolni a 12. fej.-ben feltintetett utasitasok kovetése
utjan. Ebben az esetben a kijelzén megjelenik a Wﬂ jel.

10. MMA HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

10.1 ALTALANOS ELVEK

- Afelhasznalt elektrodak csomagolasan a gyarto altal feltliintetett eléirasok elolvasasa
elengedhetetlen, amelyek az elektréda helyes polaritasat és a vonatkozd optimalis
aramot jelolik.

- A hegeszt6aramot a felhasznalt elektroda atméréje és azon illesztés tipusa
fuggvényében kell beallitani, amelyet el szeretne késziteni; tajékoztatdas cimén a
kilonféle elektréda atmérékhoéz alkalmazhatd aramok az alabbiak:

. Hegeszt6aram (A)
@ Elektroda (mm) Min Mo,
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 170

Vegye figyelembe, hogy azonos elektroda atméré esetén magas aramértékeket
kell hasznalni a sikban torténd hegesztésekhez, mig fliggbleges vagy fej feletti
hegesztéseknél alacsonyabb aramokat kell alkalmazni.

- A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsagai meghatarozottak, a kivalasztott
aramer@sségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken kivil, mint az iv
hosszusaga, a végrehajtasi sebesség és pozicid, az elektrédak atmérdje és
minésége (a helyes tarolas érdekében tartsa az elektrédakat nedvességtdl tavol,
védve az adott csomagolasban vagy tartéban).

FIGYELEM:

Az elektrodak bevonatanak markaja, tipusa és vastagsaga alapjan az iv
instabilitasai tapasztalhatok az elektréda 6sszetételébdl eredden.

10.2 ELJARAS )

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dorzsélje az elektréda hegyét a hegesztendd
munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha egy gyufat kellene
meggyuijtania; ez aule%helyesebb maédszer az iv gyujtasahoz.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrodat a munkadarabho