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

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

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

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

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

) (RU)  MpocheccuoHanbHble ceapoyHbie annapamsl ¢ uHeepmepom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (PT)  Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
p(EL)  EmayyeAuarikoi ouykoAAntég pe ivBéprep MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

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

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

) (RO)  Aparate de sudura cu invertor pentru sudura MIG-MAG, TIG (DC), MMA, destinate uzului profesional.
) (SV)  Professionella svetsar med véaxelriktare MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

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

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

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

) (CS)  Profesiondlni svarovaci 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.

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

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

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

) (BG)  MpochecuoranHu uHeepmopHuU enekmpoxeHu 3a 3agapsieaHe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (PL)  Profesjonalne spawarki inwerterowe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

> (AR)
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((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. R ; .
(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 BE30OMNACHOCTU, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGCAO E PROIBIDO. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. .
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YITOXPEQZHZ KAI ANAFOPEYZHZ. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. _
(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATALI. (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE SI (BG) NETEHOA HA 3HAUUTE 3A OMNACHOCT, 3A0BI/DKUTEITHU U 3A 3ABEPAHA.
DE INTERZICERE. . A N (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
\(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (AR) Sasdly slyyly Jlasdl 90y puilie )
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(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR
- (RU) OMACHOCTb MOPAXEHWS SJIEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOE 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) OMACHOCT OT TOKOB
YAAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (AR) &l yeS) doall ylos

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONTACHOCTb [1bIMOB CBAPKU - (PT) PERIGO DE FUMAGAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOZ KAIMNQN ZYTKOAAHZHZ
- (NL) GEVAAR LASROOK - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING -
(DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO
ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV)
METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OITACHOCT OT MYLLEKA MPU 3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (AR) slawl dssl ytas

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOZ EKPH=ZHZ - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR
EXPLOSION - (DA) SPRENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SL) NEVARNOST
EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMNACHOCT OT EKCNNO3uA - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) jLail ybas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
(ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HALIEBATb 3ALLMTHYIO OEXAY - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (EL) YIIOXPEQZH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN
- (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH
PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE
- (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3A0B/MKXUTENHO HOCEHE
HA MPEAMA3HO OBJEKIIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEUJ - (AR) do3lg)l gumdloll slaiyl elydyl

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES)
OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HALEBATb 3ALUMUTHLIE MEPYATKN
- (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (EL) YNOXPEQXH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR -
(DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH
RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3BAABIIXUTENHO
HOCEHE HA NMPEAMNA3HU PLKABULIU - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d_dlg)l Gljlad)l slasyb slydyl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb YJIbTPA®UONIETOBOIO
WU3NYYEHUA CBAPKM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAX AMO XYIKOAAHEH - (NL) GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE
DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENi ZE
SVAROVANI i - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (HR-SR)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA
ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT YNTPABUONIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (AR) bWl s doill duomiid| s dsit poy-sdl ybas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OTACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE
INCENDIO - (EL) KINAYNOZ MYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE
- (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECI POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS
- (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (AR) G-, £¥45] § cumuadll ylas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) ONACHOCTb
OXXOrOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOZ EFKAYMATQN - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI
- (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (SK)
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT U3FAPSIHUSA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) G,y poy—sidl ytas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO
IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONTACHOCTb HE WOHU3WUPYIOLLEU PAOWALIUM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (EL)
KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE
- (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (Fl) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA
- (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST
NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG)
OMACTHOCT OT HE NIOHU3UPAHO OBNTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR) d-sgo juet WlelaisY yopxdl ydas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OELLIASI ONACHOCTb
- (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOS - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE -
(NO) GENERISK FARE STRALNING - (Fl) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA
OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OELLUM OMACTHOCTM - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) sls ylas

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT
D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA
- (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMNPELLUEHO NOABELUUBATE CBAPO4YHbIV AMMNAPAT 3A
PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR AMACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (EL) AMATOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ AN MEZO ANYWQXHZ
THE ZYTKOAAHTHTIKHE LYZKEYHE - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A
FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT

ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE
HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT
RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI
ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP
PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI
METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E 1A CE U3MOMN3BA PEKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHMSA AMAPAT - (PL) ZABRANIA
SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (AR) Lol 8151 G dlwgS ool slasicwl ylasy
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(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO
- (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHAMAHUE, YACTU B OBMXXEHWU - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) MPOZOXH OPFANA ZE KINHZH - (NL)
OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (HU) VIGYAZAT. GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE
- (DA) PAS PA DELE | BEVAEGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (Fl) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA
POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIIKUVAD
MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHAMAHUE OBUXELLM CE MEXAHU3MU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (AR) dSy>is clyzl a3l

>

(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION
A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) ONMACHOCTb A7 PYK, YACTU B OABMXEHWU - (PT) CUIDADO
COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) MPOZOXH ZTA XEPIA, OPFANA ZE KINHZH - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (HU) VIGYAZAT A
KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE - (SV) AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE - (DA) PAS PA HENDERNE, DELE |
BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICI SE SOUCASTI - (SK) POZOR
NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - (LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS
DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM
DALAM - (BG) BHUMAHUE NA3ETE PBUETE OT ABWXELWMWUTE CE MEXAHU3MMU - (PL) CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (AR) dSy>uio sl ¢ | J] asil
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALLMUTHbLIE O4YKU - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR
OCULOS DE PROTECGAO - (EL) YNIOXPEQZH NA ®OPATE NPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE
KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (Fl) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST POQUZiVANi OCHRANNYCH
BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT)
PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AABJ/DKUTENHO OA CE HOCAT
MPEANA3HW OYUNA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) d-dly wlylkas slayb sly Iyl

(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 A/1s1 LOCTYMNA MOCTOPOHHUX
NNL - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) ANIAFOPEYZH MPOZBAZHE XE MH EMITETPAMENA 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 - (Fl) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHQ 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 1OCTLMbT HA HEYMb/THOMOLLEHU TULIA
- (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM. - (AR) _a—g) z.pas yosidl yolsiyll Jg-5 4oz

(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 MNOJIb3OBATbCA
3ALLNTHON MACKOM - (PT) OBRIGATORIO, O USO DE MASCARA DE PROTECAO - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MNPOZTATEYTIKH 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 - (Fl) 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) 3AABINKUTENTHO U3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) dly gluid elusiwly sly Iyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L’OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALMLLATb CNYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO
- (EL) YNOXPEQZH MPOZTAZIAZ AKOHZ - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE
- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - (Fl) KUULOSUOJAUS
PAKOLLINEN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA
SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT
DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AOB/DKWUTENHO OA CE HOCAT NPEAMA3HUM CPEACTBA 3A CIIYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU - (AR) 03Vl dolasw eVl
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(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L’'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES
MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER
ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMOJ/Ib30OBAHME YCTAHOBKW 3AMPELUEHO NULAM,
MCMOMb3YIOLWMUM 3MEKTPOHHYIO U 3NEKTPOAMMAPATYPY OBECMEYEHUA XWU3HEOEATENBHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE
APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEZH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl 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 JRANGA DIRBTI ASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E
MON3BAHETO HA MALUMHATA OT JIMUA, HOCUTENW HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOUUUHCKU YCTPOUCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA
0OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) gaodl doig sV lg il yas)l B5aa¥l ol IV slusiiwl yla

(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) UICMOJIb3OBAHVE MALLUWHbI 3AMNPELLAETCA
nogAaM, UMEKOLUM METATITTMYECKUE NPOTES3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (EL) ANAITOPEYETAI H XPHZH
THZ 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 YMNOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENU HA
METAJIHU NPOTE3W - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) d_jusoll go—udl 83>l (pastiums Js dIVI plasiwl ytasy

(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) 3AMNPELLAETCS HOCUTb METANNTUYECKWUE NPEAMEThI, YACHI
UM MATHUTHBIE NITATbIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) ATTATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
POAOTIA KAI MAFNHTIKEZ MAAKETEZ - (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 BARE 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 JAMAGENTKAARTE
-(LV) IRAIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METANTHU NPEAMETU, YACOBHULIN
M MATHUTHU CXEMMU - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) dtaisas &LSlayg ilelw cdyiase sbisl olasiiwl ytam
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL
NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU)
UCMONb30BAHUE 3AMPEWAETCA NOOAM, HE MMEIOLWWWM PA3PELLEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMAFOPEYZH XPHIHZ
ZE MH EMITETPAMENA 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
- (F1) 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 HEYMbJIHOMOLUEHU JIULA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) g Tro—s =3l yoliYl 8 o slasiwyl ylasy

(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 electrénicos. El usuario tiene la obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido
mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Geréate. Der Benutzer hat pflichtgeméan
dafiir zu sorgen, daf? dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muf3 er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten.
- (RU) CumBon, ykasbliBalowWuWin Ha pa3aenbHbIi CGOp aNeKTPUYHECKOro U 3NeKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenks He MMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh AaHHOe obopyAoBaHue B
KayecTBe CMELIAHHOro TBepAoro 6bLITOBOro oTxoAa, a 06si3aH obpallaTbCcA B cneLuanvM3MpoBaHHble LEHTPbI c6opa otxoaoB. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das
aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagdo de néo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha
autorizados. - (EL) ZUpBoAo 1rou deixvel Tn dla@opoTroinpévn GUAAOY TwV NAEKTPIKWY KIA NAEKTPOVIKWY CUCKEUWY. O XpOTNG UTTOXPEOUTAI VA PNV SI0XETEVEI QUTH T CUCKEUR
oav HIKTO OTEPES AOTIKG arOBANTO, aAAG Vo aTreuBUvVETal O eyKeKPIPEVA KEVTPa GUAAOYNG. - (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) Jel6lés, mely
az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem
erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz 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. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushéllsavfall, utan maste véanda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for seerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast
byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret 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 séhko- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerdayksen. Kéyttdjan velvollisuus on kdantya valtuutettujen kerayspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteend. - (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 oznacujlci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' nesmie likvidovat' toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny
odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot
navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih
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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.

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

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

- Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

POCLOH®

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

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

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

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

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

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

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

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

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

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

which welding machines are in operation.

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive

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

compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic

fields in the domestic environment.

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

to electromagnetic fields:

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

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

Never wind welding cables around the body.

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

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

as possible to the welding joint.

Do not weld while close to, sitting on or leaning against the welding machine

(keep at least 50 cm away from it).

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



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

- Class A equipment:

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

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.

P2

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 (single torch version only).

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 detection of SPOOL GUN (single torch version only) and PUSH PULL.
- Automatic detection of G.R.A. Water cooling system (for the AQUA version only).

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

MMA

- Arc force, hot start adjusting.

- VRD device.

- Anti-stick protection.

- Welding voltage and current shown on the TFT display.

OTHER

- Setting the language.

- Setting the metric or UK system.

- Setting the view mode (standard or easy).

- Possibility to set the machine parameters (voltage, current, 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 (single torch version only).

- 3 Torches (three torch version only).
- Torch holder stand.

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Argon bottle adapter.

SPOOL GUN (single torch version only).

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).

3. TECHNICAL DATA
3.1 DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the welding machine are
summarised on the rating plate and have the following meaning:
Fig. A
1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.
2- Symbol for internal structure of the welding machine.
3- Symbol for welding procedure provided.
4- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in environments
with heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
5- Symbol for power supply line:
1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.
6- Protection rating of the covering.
7- Technical specifications for power supply line:
- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit £109%).
= |} e - Maximum current absorbed by the line.
- |, - effective current supplied.
Performance of the welding circuit:
- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
|2)’u2 . current and corresponding normalised voltage that the welding machine
can supply during welding.

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

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded,
the thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby
until its temperature returns within the allowed limits).

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

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

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

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1

“General safety considerations for arc welding”.

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.
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3.2 OTHER TECHNICAL DATA:

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

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

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

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

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



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

4.1.1 WELDING MACHINE (Fig. B)

At the front:

1- Control panel (see description);

2- Torch connection and SPOOL GUN (single torch version only);

3- PU|S)H PULL and SPOOL GUN torch control cable connector (single torch version
only);

4- Positive (+) quick coupling for connecting the welding cable;

5- Negative (-) quick coupling for connecting the welding cable;

6- Earth return cable and clamp;

7- 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 (R.A. version only);
16- Pipe connector for torch shielding gas T1;
17- Pipe connector for torch shielding gas T2;
18- Pipe connector for torch shielding gas T3;

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.
- @B : 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, D1, D2a-b)
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 = 0.24 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 (single torch version only) (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. 6); the gas flow can be adjusted while
welding, always using the ring nut of the pressure reducer. Check the seal of the
hoses and connections.

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

5.3.3.2 Connecting the welding current return cable

- Connect it to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece is
placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this cable to the
clamp with the symbol (+) (Fig. B-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, G2)

A ATTENTION! BEFORE LOADING THE WIRE, MAKE SURE THE

WELDING MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

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

CONTACT PIPE CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF THE

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

WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE WIRE.

- Open the reel area door.

- Unscrew the spool lock nut.

Position the wire spool on the reel; make sure the reel pulling pin is correctly housed

in its hole (1a).

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

Free the pressure counter-roller/s and distance it/them from the lower roller/s (2a);

- Make sure the pulling feeder/s is/are suitable for the wire being used (2b).

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

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

input, pushing it by 50-100 mm into the torch connecting wire feed (2c).

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

make sure the wire is positioned correctly in the hollow of the lower feeder/s (3).

Remove the nozzle and contact tube (4a).

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

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

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

Do not approach the torch gas cylinder.

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

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

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

Close the reel area door.

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

5.5.1 Spiral sheath for steel wire

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

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

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

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

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

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

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

8- Remount the contact tube and the nozzle.

5.5.2 Synthetic sheath for aluminium wire

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

4,5, 6,7 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 OF THE WIRE COIL ON SPOOL GUN (single torch version only)
(Fig. )

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

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

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

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 270A and 3torch version only)

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

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

- Welding current range: 40+200A

- Welding voltage range: 17-25V

- Usable gas: Ar 99.9%

Stainless steels (270A and 3torch version only):

- Usable wire diameter: 0.8-1.0 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,
itis possible to deposit welding material with minimal deformation of the surface of the
piece being processed. ROOT MIG is therefore ideal for manual filling of gaps and
cracks. Furthermore, compared to the TIG welding mode, the filling operation does not
require filling material and is easier and quicker to perform. The ROOT MIG programs
are specific for working carbon steel and low-alloy steels.

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;

- [?"‘s' : Post-gas. Use to adapt the protective gas outflow starting from when
pIA  welding is stopped.

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

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

- start

_8({.».

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

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

7.1.1 Parameters setting with spool gun (single torch version only)

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):
- =R : Arc correction according to preset arc voltage.



: Wire feed speed.

: Material thickness.

: Welding current.

. Electronic reactance correction according to preset value.

1880288

: Burn-back correction. Use to correct the wire burn-back time when welding
is stopped in relation to the preset time.
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: Post-gas. Use to adapt the protective gas outflow starting from when
welding is stopped.
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- : Welding current SLOPE DOWN. Used to gradually reduce the current on
releasing the torch button.

7

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) &zr2z
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 Use of the spool gun (single torch version only)

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.

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

@t
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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 1)) with a
duration of T2 and T1 respectively.

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

_m Secondary welding current;
LIJ 1
Site,

.;

. Secondary material thickness;

. Secondary arc correction according to preset arc voltage;

Secondary wire feed speed;

. 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).

7.6 Setting of T1, T2, T3 torch (3 torch version only)

The setting of the torch T1, T2, T3 can be done in two ways:

- Press the torch button of the torch to be used for one second until you select the
corresponding icon;

- Select the torch via the SETTINGS menu (see chap. 13.5).

Note: by pressing the two buttons (Fig. C-2 and Figure C-3) at the same time, you get

a display of the setting of all the three torches.

For optimum welding it is advisable to use the correct combination of torch, wirefeeder

and material. See Table 3 (TAB. 3).

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

J_i_

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

4T mode

H

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

4T Bi-Level mode

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

Spot welding mode

o
—

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 rﬂ

10. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

10.1 GENERAL PRINCIPLES

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

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

Welding current (A)

@ Electrode (mm) Vin, Mo
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270

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

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

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

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.

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

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

- 12 : Welding current measured in Amperes.

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

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



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

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

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

11. TIG DC WELDING: PROCESS DESCRIPTION

11.1 GENERAL PRINCIPLES

TIG DC welding is suitable for all types of low-alloy and high carbon steel, and heavy
metals such as copper, nickel, titanium and their alloys (FIG. N). An electrode with 2%
Cerium (grey band) is normally used for TIG DC welding with electrode at the (-) pole.
The tungsten electrode must be axially sharpened using a grinding wheel, see FIG. O;
make sure the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation. The electrode must
be ground along its length. This operation must be repeated periodically according
to the use and wear state of the electrode, or when the electrode itself has been
accidentally contaminated, oxidised or used incorrectly. For the welding to be good,
the exact diameter of the electrode must be used with the exact current, see table
(TAB. 6). The electrode normally projects from the ceramic nozzle by 2-3 mm, but can
reach 8 mm for welding edges.

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

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

11.2 PROCEDURE (LIFT STRIKE)

- Use the knob 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. 7)

Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.

Alarm messages that can appear on the display:
DESCRIPTION

Thermal protection alarm

Overvoltage/undervoltage alarm

Auxiliary voltage alarm

Welding overcurrent alarm

Torch short-circuit alarm

Alarm for wirefeeder failure

Off-line alarm

Line-error alarm

Cooling unit alarm

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

13. SETTINGS MENU (Fig. L-13)

13.1 MODE MENU (Fig. L-14)

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

: all settings are displayed as described above.

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

indicated in this mode. Press button C-6 to access all the other settings.
When operatlng 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 Eall&al, press the wire feed (C-2) and gas bleed (C-3)
push buttons simultaneously and then confirm by pressing the multifunction knob (C-
5). The screen displays the icon used to set 3 different function block levels

when pressed:
- @1 : no protection;
parameters.

it is possible to browse, set and modify all welding

. 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).

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

B4
==

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

=

;. alarms list.

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

. software release installed.

13.3.3 REPORT MENU

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

13.3.4 CALIBRATION

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

meet EN 50504 standard requirements when pressed.

13.4 AQUA MENU r
It allows to activate @ / deactivate m

13.5 Menu setting for torch T1,T2.T2 (3 torch version only)

the G.R.A. function.

T1 s~
After selecting the icon, on the screen there will appear the icons of the three
torches (Tab. 3):
T1 : Torch T1
o~

- Y
- K]
o~

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

-
SAVE
1

: Torch T2

: Torch T3

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

: cancel a previously saved job.

:import jobs from a USB device.

: export jobs to a USB device.

. allow saving of welding parameters to the USB device.

-

EXPORT

) -
REC

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.

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

14.1.2 Wire feeder

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

14.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS

AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE

IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY

OUTLET.

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

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

direct contact with moving parts.

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

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

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



for damage to the insulation.

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

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

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

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

15. TROUBLESHOOTING (TAB. 7)

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE

OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

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

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

undervoltage or short-circuit.

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

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

working properly.

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

be stopped.

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

eliminate the incovenience.

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

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

coverings (ie. Paint).

Protective gas must be of appropriate type and quantity.
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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 ['installazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

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

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

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

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

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

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

le previste norme e leggi

PCLOH®

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

Cio e normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.
Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o
UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla UNI EN 175.

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

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

L OO

EMEF

SAEE

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

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

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

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

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

saldatrice.

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

in ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza

ai limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in

ambiente domestico.

L'operatore deve utilizzare le seguenti in modo da ridurre

I’esposizione ai campi elettromagnetici:

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

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

- Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

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

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

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

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

e\

- Apparecchiatura di classe A:

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

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un "Responsabile esperto” ed
eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in
caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 7.10; A.8;
A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte
9: Installazione ed uso”.
DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o I’alimentatore di filo &
sostenuto dall’operatore (es. per mezzo di cinghie).
- DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo
eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
- TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su
di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si puo 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.

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: é pericoloso I'utilizzo della saldatrice da piu di un operatore
contemporaneamente.

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

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

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

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

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

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

in movimento

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

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

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

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 (solo versione torcia singola) 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 (solo versione torcia singola).

- 3 Torce (solo versione 3 torce),

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

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola argon.

- SPOOL GUN (solo versione torcia singola).

- 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%).

- |, e - COrrente massima assorbita dalla linea.

- |, . - Corrente effettiva di alimentazione.

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- I2/°U2 . Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire

erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

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

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

9- Numero di matricola per lidentificazione 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)
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- TORCIA MIG : vedi tabella 2 (TAB.2)

- TORCIATIG : vedi tabella 4 (TAB.4)

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

Il peso della saldatrice e 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 (solo versione torcia singola);

3- Connettore cavo comando torcia PUSH PULL e SPOOL GUN (solo versione torcia
singola);

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. (solo versione R.A.);

16- Connettore del tubo per gas di protezione torcia T1;
17- Connettore del tubo per gas di protezione torcia T2;
18- Connettore del tubo per gas di protezione torcia T3.

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 e fissa.

3- Tasto di attivazione manuale dell’elettrovalvola gas. Permette l'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;

- :attivazione/disattivazione del parametro da visualizzare nella schermata

di saldatura;
5- Manopola multifunzione:

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

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

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

6- Tasto multifunzione:
- m :accesso al parametro da visualizzare nella schermata di saldatura;
- - :ritorno al menu superiore;
- @n :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, D1, D2a-b)
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 = 0.24 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.

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

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
5.3.1 Raccomandazioni

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

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

Inoltre:

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

Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG

5.3.2.1 Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

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

- Awvitare il riduttore di pressione(*) alla valvola della bombola gas interponendo la
riduzione apposita fornita come accessorio, quando venga utilizzato gas Argon o
miscela Argon/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 I'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 (solo versione torcia singola) (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. 6); eventuali aggiustamenti dell’efflusso gas potranno
essere eseguiti durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di
pressione. Verificare la tenuta di tubazioni e raccordi.

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

5.3.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui € appoggiato, il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il
simbolo (+) (Fig B-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).
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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, G2)

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

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO
DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA
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 'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione dei rulli e la
frenatura dell’aspo (1b) ai valori minimi possibili verificando che il filo non slitti nella
cava e che all'atto dell’arresto del traino non si allentino le spire di filo per eccessiva
inerzia della bobina.

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

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

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

5.5.1 Guaina a spirale per fili acciaio

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

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

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

4- Riavvitare il dado fermaguaina a mano.

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

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

7- Riavvitare quindi il dado stringendolo con una chiave.

8- Rimontare il tubetto di contatto e 'ugello.

5.5.2 Guaina in materiale sintetico per fili alluminio

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

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

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

10- Inserire sull’estremita opposta della guaina (lato attacco torcia) il nipple di
ottone, 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
€sso.

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 (solo versione torcia
singola) (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 S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO
CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO
NON INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.

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

- Posizionare la bobina del filo sull'aspo.

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

- Liberare il capo del filo, troncarne 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 '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 e 3 torce)

- 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 e 3 torce):

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.0 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
piu quanto piu & elevata la tensione d’arco; la lunghezza libera del filo (stick-out) sara
normalmente compresa tra 10 e 12mm.

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

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

6.3 MODALITA DI TRASFERIMENTO AD ARCO FREDDO (ROOT MIG)

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

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;
T
- : Velocita di alimentazione del filo;
- POST
- g]_sunn
BACK
- start
_8({..

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

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

=

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

)

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

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

7.1.1 Impostazione dei parametri con spool gun (solo versione torcia singola)

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.

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

: Velocita di alimentazione del filo.

BERBERRE

. Spessore del materiale.

. Corrente di saldatura.

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

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

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

>

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 e, da una parte la minore deformazione del materiale,
dallaltra 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 (solo versione torcia singola)

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:

- y_\ : Corrente iniziale.

- F) : Durata della corrente iniziale. Impostando a zero il parametro viene
e 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;

—m

: Correzione d’arco secondaria rispetto alla tensione preimpostata;

: Velocita di alimentazione del filo secondaria;

. Spessore del materiale secondario;

. Durata della corrente I, ;

. 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).

7.6 Impostazione torcia T1, T2, T3 (solo versione 3 torce)

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

- premendo per almeno un secondo il pulsante della torcia che si intende utilizzare
finché si seleziona I'icona corrispondente;

- selezionandola attraverso il mend IMPOSTAZIONI (vedi cap. 13.5).

Nota: premendo contemporaneamente i due pulsanti (Fig. C-2 e Fig C-3) si ottiene

una visualizzazione dell'impostazione di ognuna delle 3 torce.

Per ottenere saldature ottimali € consigliabile usare la corretta combinazione torcia,

traino, materiale. Vedi tabella 3 (TAB. 3).

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

1

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 torcia € premuto per un certo tempo prestabilito.

Modalita puntatura

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 Wﬂ

10. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

10.1 PRINCIPI GENERALI

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

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

@ Elettrodo (mm) .Corrente di saldatura (A)
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270

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

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

ATTENZIONE:

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

10.2 PROCEDIMENTO
- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo
da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo e il metodo piu 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 'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente
al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che Tlinclinazione
dell’elettrodo nel senso dell'avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi.
Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell’elettrodo leggermente
indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare
il riempimento, quindi sollevare rapidamente I'elettrodo dal bagno di fusione per
ottenere lo spegnimento dell'arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. M).
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10.3 Impostazione modalita MMA (Fig. L-10)
L'utilizzatore puo personalizzare i seguenti parametri di saldatura (Fig. L-11):

2

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

: Corrente di saldatura misurata in Ampere.

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

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

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

(corrente, tensione di saldatura e il diametro dell’elettrodo consigliato).

11. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPI GENERALI

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

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

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 'usura
dell’elettrodo.

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

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

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

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

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

12. SEGNALAZIONI DI ALLARME (TAB. 7)

Il ripristino & automatico alla cessazione della causa di allarme.

Messaggi di allarme che possono comparire sul display:
DESCRIZIONE

Allarme protezione termica

Allarme sovra/sotto tensione

Allarme tensione ausiliaria

Allarme sovracorrente in saldatura

Allarme cortocircuito in torcia

Allarme anomalia traino

Allarme off-line

Allarme line-error

Allarme gruppo raffreddamento

Allo spegnimento della saldatrice 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:

- B : tutti i parametri vengono visualizzati come descritto sopra.

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

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

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

- lingua.

;. orae data.

unita di misura metriche oppure anglosassoni.

13.2.1 BLOCCO FUNZIONI

Una volta selezionato licona setup Ealldwad, 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; & 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.

- ! UPDATE

- G) RESET
- RELEASE

13.3.3 MENU REPORT

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

permette di reimpostare la saldatrice alle condizioni iniziali.

release software installate.

13.3.4 TARATURA

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

conforme alla normativa EN50504.

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

13.5 Menu impostazione torcia T1, T2, T3 (solo versione 3 torce)

T1 oo~
Una volta selezionata l'icona BEEE=S appare una schermata dove sono rappresentate
le icone delle 3 torce (Tab. 3):

B T . TorciaT1
s

- . Torcia T2
o

. Torcia T3

- BE]
O~

13.6 MENU JOBS (Fig. L-18)
Permette di:

-
SAVE

-
LOAD

'
REC

14. MANUTENZIONE

. 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.

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

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

14.1.1 Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

- Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta pinza con 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
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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 del’ambiente, ispezionare linterno della saldatrice e rimuovere la
polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto
d’aria compressa secca (max 10 bar).

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

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

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

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

15. RICERCA GUASTI (TAB. 7)

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

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

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

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

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

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

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

- Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantita.
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14.1.2 Dispositif d’alimentation du fi
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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 fagcon adéquate sur [l'utilisation 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 cébles de soudage et aux opérations de
contrble 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 systeme
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 cébles a l'isolation défectueuse ou aux connexions
desserrées.

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

2 VAN

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

PCLOH®

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

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

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

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

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

L OO

EMF

SAEE

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec

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

métalliques, etc.)

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

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

poste de soudage.

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

pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage

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

humaine aux champs électromagnétiques en environnement domestique n’est

pas garantie.

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

- Fixer les deux cébles de soudage I'un a I'autre et les plus pres possible.

- Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de soudage.

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

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

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

- Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.

- Distance minimale d=20cm (Fig. R).

- Appareils de classe A:

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

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

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

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

Il est particulierement adapté aux applications en charpenterie légére et en

carrosserie, pour le soudage de tdles galvanisées, a haute limite d’élasticité, d’inox
et d’aluminium. Le fonctionnement SYNERGIQUE assure la programmation rapide et
facile des parametres 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 l'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 piéce a souder (seulement version torche unique).

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 (seulement version torche unique) et
PUSH PULL.
- Reconnaissance automatique G.R.A. groupe de refroidissement a eau. (Seulement
version R.A.).

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

MMA

- Réglage arc force, hot start.

- Dispositif VRD.

- Protection anti-stick.

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

AUTRE

- Programmation de différentes langues.

- Programmation du systeme métrique ou anglo-saxon.

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

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

- Possibilité 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 (seulement version torche unique).
- 3 Torches (seulement version 3 torches).
- Cable de retour avec pince de masse.

- Support pour suspendre les torches.

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur pour bouteille d’argon.

SPOOL GUN (seulement version torche unique).

- 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

résumeées 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:

- U, : tension alternative et fréquence d’'alimentation du poste de soudure (limites
admises "15%).

- |yay - COUrant maximal absorbé par la ligne

- |, - courant d’alimentation efficace

8- Performances du circuit de soudage:

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

- IZIOU2 : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
la machine durant le soudage.

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

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

indiquant 40°), la protection thermique se déclenche et le poste de soudure se

place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.
- A/V - AV : 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 piéces de rechange,
recherche provenance du produit).

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

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la S|gn|f|cat|on figure au
chapitre 1 “Consignes générales de sécurité pour le soudure a I'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 4 (Tab 4)

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

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 c6té antérieur :

1- Tableau de contrdle (voir description) ;

2- Attache torche et SPOOL GUN (seulement version torche unique) ;

3- Connecteur de cable pour la commande de la torche PUSH PULL et SPOOL GUN
(seulement version torche unique) ;

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- Connecteur refoulement (bleu) liquide de refroidissement (Seulement version
R.A).
11- Bouchon du réservoir de liquide (Seulement version R.A.).

Sur le coté postérieur :

12- Interrupteur général ON / OFF ;

13- Céble d’alimentation ;

14- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche ;
15- Fusible de protection du G.R.A. (seulement version R.A.) ;
16- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche T1 ;
17- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche T2 ;
18- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche T3.

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
jusgu’a ce qu’'on y appuie une seconde fois.

4- Touche multifonction :

d =) :acces 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, diamétre du fil, type de gaz,
2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- Touche multifonction :

- m raccés au paramétre a afficher sur la page-écran de soudage ;

- :retour au menu supérieur.

- @B :Valider les valeurs choisies.

7- Port USB.

5. INSTALLATION

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

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

EXECUTES

PREPARATION (Fig. D, D1, D2a-b)

Déballer le poste de soudage, exécuter le montage des pieces détachées, contenues
dans I'emballage.

Assemblage du céble de retour-pince Fig. E

Assemblage du cable de soudage-pince porte-électrode FIG. F

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

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE
Identifier le lieu d’installation de I'appareil de 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 poussieres conductrices, de vapeurs corrosives,
d’humidité, etc.

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

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

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

- Type B ( ) pour machines triphasées.

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

Le poste de soudage 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 ampeéres, des
fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué
par le poste de soudage et de la tension nominale d’alimentation.

A ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend inefficace le
systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe 1) avec de graves risques
conséquents pour les personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses
(ex. incendie).

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
5.3.1 Recommandations

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 fe 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 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 pres 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-apres :

: REFOULEMENT LIQUIDE (Froid — embout bleu)

_@ : RETOUR LIQUIDE (Chaud — embout rouge)

5.3.2.4 Spool gun (seulement version torche unique) (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 fagcon 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. 6) ; d’éventuels ajustements du flux de gaz pourront étre
effectués durant le soudage en tournant toujours la bague du détendeur. Vérifier
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I’étanchéité des tuyaux et des raccords.

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

5.3.3.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur lequel il est
posé, le plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a la
borne portant le symbole (+) (Fig. B-7).

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 péle positif (+) du
générateur ; exceptionnellement au pdle négatif (-) pour des électrodes avec enrobage
acide.

5.3.4.1 Branchement du cable de soudage pince-porte-électrode
Il porte & son extrémité une borne spéciale qui sert a serrer la partie découverte de
I'électrode. Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+) (Fig. B-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, G2)

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

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

Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.

Dévisser la bague de blocage de la bobine.

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

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

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

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

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

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

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

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

- Ne pas approcher la torche de la bouteille.

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

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

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

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

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

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

5.5.1 Gaine a spirale pour fils en acier

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

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

3- Enfiler la nouvelle gaine dans le conduit du cable-torche et la pousser doucement
jusgu’a ce gu’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 troncon 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, I'anneau OR et, en maintenant une légére pression sur la gaine, serrer
I'écrou d'arrét de la gaine. La partie de la gaine en exces sera enlevée selon la
mesure successivement (voir (13)). Extraire le tube capillaire pour gaines acier du
raccord de la torche du dévidoir. .

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

Couper le tube capillaire pour gaines aluminium d'un 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 & 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 (seulement
version torche unique) (Fig. I)

A ATTENTION ! AVANT DE COMMENCER LES OPERATIONS DE
CHARGEMENT DU FIL, SSASSURER 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 Iégérement 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)
- Gaz utilisable : CO, ou mélanges Ar/CO,,
Aciers inoxydables

- Diamétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi/CuAl

- Diamétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

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

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

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

6.2 MODALITE DE TRANSFERT AB PULSE (ARC PULSE)

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

A chaque impulsion de courant correspond le détachement d’'une seule goutte du fil
électrode ; le phénomeéne advient avec une fréquence proportionnelle a la vitesse
d’avancement du fil selon la loi de variation liée au type et au diameétre 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 et 3 torches)

- 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 et 3 torches) :

- Diamétre des fils utilisables : 0.8-1.0 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
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pour le remplissage manuel de fissures et de craquelures. Par ailleurs, 'opération de
remplissage, par rapport au soudage TIG, n'a pas besoin de matériau d’apport et
est plus facile et plus rapide a exécuter. Les programmes ROOT MIG sont dédiés a
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 parameétres de soudage suivants (Fig. L-2) :
: tension de soudage ;

- : vitesse d’alimentation du fil ;
'
( GAS

CK

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

=

P
5y

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

)

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

: BURN
BA
- start
gt

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

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

7.1.1 Programmation des parameétres avec spool gun (seulement version torche
unique)

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) regle 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 parameétres 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.
L-5) :
. Correction d'arc par rapport a la tension pré-programmeée.

BER26

: vitesse d’alimentation du fil.

. épaisseur du matériau.

. Courant de soudage.

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

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

'
1
g2
85
22

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

k
=
)
22
w3

-
9

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

7

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

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

7.2.1. Modalité ATC (Advanced Thermal Control)

Elle s’active automatiquement quand I'épaisseur programmée est inférieure ou égale
al.5 mm.

Description : le contr6le instantané particulier de I'arc de soudage et la rapidité de
correction élevée des parameétres minimisent les crétes de courant caractéristiques
de la modalité de transfert Short Arc en faveur d’un apport thermique réduit a la piece
a souder. Le résultat est d’'un coté une faible déformation du matériau, de I'autre un
transfert fluide et précis du matériau d’apport avec la création d’un cordon de soudage
facile a modeler.

Avantages :

- soudages sur de fines épaisseurs avec une grande facilité ;

- moindre déformation du matériau ;

- arc stable méme a des courants bas ;

- soudage par points rapide et précis ;

- union facilitée de téles distantes entre elles.

7.2.2 Utilisation du spool gun (seulement version torche unique)

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

La poignée présente sur le spool gun (Fig. |-5) régle 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 I'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 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.

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

- : Courant initial.

- @t :
I start

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
1) et de durée respectivement T2 et T1.

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

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

.g

- . Correction d’arc secondaire par rapport a la tension préprogrammée ;

- (PE) : épaisseur du matériau secondaire ;

ry
7.5 Fonctionnement en modalité ROOT MIG
Programmation en modalité ROOT MIG (Fig. L-8).

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

vitesse d’alimentation du fil secondaire ;

b

durée du courant |, ;

durée du courant |, .

7.6 Programmation de la torche T1, T2, T3 (seulement version 3 torches)

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

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

- en la sélectionnant a I'aide du menu PROGRAMMATIONS (voir chap. 13.5).

Note : en appuyant en méme temps sur les deux boutons (Fig. C-2 et Fig. C-3), on

obtient I'affichage de la programmation de chacune des 3 torches.

Pour obtenir des soudures optimales, il est conseillé d’utiliser la bonne combinaison

torche, dévidoir, matériau. Voir tableau 3 (TAB. 3).

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 contrdle différentes du bouton de la
torche :

Modalité 2T

J_i_

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

Modalité 4T

H

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

Modalité 4T Bi-Level

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

Modalité soudage par points

SPOT

Elle permet I'exécution de soudage par points MIG / MAG avec contréle 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 w 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
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pour les différents diamétres d’électrode sont :

et tension de soudage).

@ Electrode (mm) _Courant de soudage (A) 12. SIGNALISATIONS D’ALARME (TAB. 7)
Min. Max. Le rétablissement est automatique quand la cause de I'alarme cesse.
1.6 30 50 Messages d’alarme qui peuvent apparaitre sur I'écran :
2.0 40 80 DESCRIPTION
25 60 110 Alarme protection thermique
3.2 90 140 Alarme sur / sous tension
4.0 120 180 Alarme tension auxiliaire
5.0 170 250 Alarme surintensité en soudage
6.0 230 270 Alarme court-circuit dans la torche

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

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

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

10.2 PROCEDE

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

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

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

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

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

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

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

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

- 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 & la valeur du courant de soudage sélectionnée.
Ce réglage améliore le demarrage.

ARC
- FORCE : Il représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE » avec indication
sur I'écran de I'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 podle (-) 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 l'usure de
I'électrode ou quand celle-ci a été accidentellement contaminée, oxydée ou employée
de fagon non correcte. Il est indispensable, pour un bon soudage, d’employer le
diametre exact d'électrode avec le courant exact, voir tableau (TAB. 6). La saillance
normale de I'électrode par rapport a la buse céramique est de 2-3 mm et peut atteindre
8 mm pour des soudages en angle.

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

Pour des épaisseurs supérieures, il faut des baguettes de la méme composition que
le matériau de base et d’'un diamétre 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 (AMORCAGE 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 tungstene du morceau a souder. Cette modalité d’amorgage cause
moins de perturbations électro-irradiantes et réduit au minimum les inclusions de
tungstene et l'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

Alarme anomalie dévidoir

Alarme off-line

Alarme line-error

Alarme du groupe de refroidissement

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

13. MENU PROGRAMMATIONS (Fig. L-13)

13.1 MENU MODES (Fig. L-14)

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

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

[ 1]
EXPERT

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

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 :
"3 langue.

(

heure et date.

unités de mesure métriques ou anglo-saxonnes.

13.2.1 BLOCAGE DE FONCTIONS

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

niveaux différents de blocage de fonctions :
- @1 1 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
parameétres 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.
-

Q5 RELEASE

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

liste des alarmes.

Il permet de reprogrammer le poste de soudage aux conditions initiales.

. Versions de logiciels installées.

13.3.3 MENU RAPPORTS R

Il permet de générer un rapport et de I'enregistrer sur une clé USB. A l'intérieur 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.).

13.3.4 TARAGE

Aprés avoir sélectionné l'icone service BEZMEl, 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 muItifgncti_on ((;—5). La page-écran qui apparait
contient I'icone qui, si elle est sélectionnée, permet de tarer le poste de

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

13.4 MENU AQUA
Il permet d’activer @ | désactiver wg le fonctionnement du G.R.A.

13.5 Menu de programmation de la torche T1, T2, T3 (seulement version 3
torches) o~
Aprés avoir sélectionné I'icone WElal on voit apparaitre une page-écran sur laquelle

sont représentées les icones des 3 torches (Tab. 3) :

- . Torche T1
o~
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- . Torche T2
Pa s

- . Torche T3
o

13.6 MENU JOBS (Fig. L-18)

Il permet de :

- . enregistrer un travail dans la mémoire interne du poste de soudage.
SAVE

=5 : télécharger un travail précédemment enregistré.
LOAD

. effacer un travail précédemment enregistré.

: importer des travaux d’un périphérique USB.

: exporter des travaux sur un périphérique USB.

EXPORT

: enregistrer les paramétres de soudage dans le périphérique USB.
REC

ENTRETIEN

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.

14.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

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

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 CEV/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’empoussierement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la

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

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

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

Controler également que les connexions électriques sont correctement serrées et

vérifier I'état de I'isolement des cablages.

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

vis de fixation.

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

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

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

15. RECHERCHE DES PANNES (TAB. 7)

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

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

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

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

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

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

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

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

/N

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

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

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

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

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacion
con conductor de neutro conectado a tierra.

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

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

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

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

A\ /A

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes clorurados o en las
cercanias de dichos disolventes.

- No soldar en recipientes a presion.

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

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

- Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso de los rayos

solares (si se utiliza).

POCLO®

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

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

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

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

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

(R

EMEF '
SAEE
- El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan campos

electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos
(por ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de protecciéon
adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacién de la soldadora.
Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales. No se
asegura el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicién humana
a los campos electromagnéticos en ambiente domeéstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la
exposicion a los campos electromagnéticos:

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

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

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

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

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

No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora (distancia minima:
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50cm).
- No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.
- Distancia minima d=20cm (Fig. R).

- Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se
asegura el cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los edificios
domésticos y en los directamente conectados a una red de alimentacion de baja
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 proteccién que se describen
en 7.10; A-8; A.10 de la norma ”"EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco.
Parte 9: Instalacion y uso”.

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

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

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

excepto si se usan plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente

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

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

doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto realice la medicién instrumental

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

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
0 no igualados) existe el peligro de vuelco.

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

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

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

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

Las protecciones y las partes moviles del envoltorio de la soldadora y del
alimentador de hilo deben estar en la posicién correcta antes de conectar la
soldadora a la red de alimentacion.

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del

alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucién 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 ndcleo (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 (solo version antorcha individual).

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 aleacion) y de los materiales pesados (cobre,
niquel, titanio y sus aleaciones) con gas de proteccion 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 (solo version antorcha individual) 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

- Regulacion arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Proteccion anti-stick.

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

MAS

- Configuracion de distintos idiomas..

- Configuracién 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.

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

Proteccién contra las tensiones anémalas (tension de alimentacion demasiado alta
o demasiado baja);

Proteccion anti-stick (MMA).

Proteccion por presion insuficiente del circuito de enfriamiento por agua de la
antorcha (Solo version R.A.).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha (solo versién individual).

- 3 Antorchas (solo versién 3 antorchas).

- 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 (solo versién antorcha individual).

- 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 metalicas).

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

6 - Grado de proteccion del envoltorio:

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

- U, : Tension alterna y frecuencia de alimentacién de la soldadora /limites
admitidos +10%).

- |, e - Corriente maxima absorbida por la linea.

- |, - Corriente efectiva de alimentacion

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

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

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

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

- A/V-AIV : Indica la gama de regulacién de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tensién de arco.

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

10-—=—=- : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la
proteccion de la linea.
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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.

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 4 (TABLA 4)

- PINZA PORTAELECTRODO: véase la tabla 5 (TABLA 5)
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- Conexién antorcha y SPOOL GUN (solo versién antorcha individual);

3- Conector cable de mando antorcha PUSH PULL y SPOOL GUN (solo version
antorcha individual);

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- Tapén deposito 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 proteccion G.R.A. (Solo version R.A.);

16- Conector del tubo para gas de proteccion de antorcha T1;
17- Conector del tubo para gas de proteccién de antorcha T2;
18- Conector del tubo para gas de proteccion de antorcha T3.

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 accién
provisional y la velocidad de avance es fija.

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.

Tecla multifuncion:

racceso al menu principal;

- :activacion/desactivacion del parametro que hay que visualizar en la

pagina de soldadura;

Empufiadura multifuncion:

- la rotacion permite desplazarse a través de las distintas opciones del menu;

- si se aprieta permite acceder a la opcién seleccionada, la rotaciéon 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,
AT bi-level, SPOT).

Tecla multifuncion:

- m :acceso al parametro que hay que visualizar en la pagina de soldadura;

- :retorno al menu superior.
- @B :convalidacion 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, D1, D2a-b)
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 version R.A.): consulte el manual de instrucciones
en el interior del grupo de enfriamiento.

5.1 UBICACION DE LA SOLDADORA

Identificar el lugar de instalacién de la soldadora, con el fin de que no haya obstaculos
en correspondencia de la abertura de entrada y de salida del aire de refrigeracion; al
mismo tiempo comprobar que no se aspiren polvos conductivos, vapores corrosivos,
humedad, etc..

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

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 tensién y a la frecuencia de red disponibles en el

lugar de instalacion.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacion con

conductor de neutro conectado a tierra.

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

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja
la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan una impedancia menor de Zmax = 0.24 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 alimentacién un enchufe normalizado (3P + P.E) de capacidad
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico; el
relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion.

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

A JATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve
inefectivo el sistema de seguridad previsto por el constructor (clase 1) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (por ejemplo choque eléctrico)
y para las cosas (por ejemplo, incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendaciones

A JATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS CONEXIONES SIGUIENTES
COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

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

Ademas:

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

- Utilizar cables de soldadura lo 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 Conexidn a la botella del gas (si se utiliza)

- Botella de gas cargable en el plano de apoyo del carro: méaximo 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 Conexién del cable de retorno de la corriente de soldadura
Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que se
apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

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 (solo version antorcha individual) (Fig. 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 Conexién 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 regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula
de la botella.

- Abrir la botella y regular la cantidad de gas (I/min) segln los datos indicativos
de uso; véase la tabla (TABLA 6); los ajustes posibles del aporte de gas podran
realizarse durante la soldadura, siempre actuando en la abrazadera del reductor de
presion. Controlar la retencién de tuberias y racores.

A JATENCION! Siempre cerrar la valvula de la botella del gas a la

terminacion del trabajo.

5.3.3.2 Conexién del cable de retorno de la corriente de soldadura
- Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que
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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
electrodos con revestimiento acido.

5.3.4.1 Conexioén del cable de soldadura pinza-portaelectrodo
Lleva al terminal un borne especial que sirve para apretar la parte descubierta del
electrodo. Este cable tiene que conectarse al borne con el simbolo (+) (Fig. B-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, G2)

A {ATENCION! 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 ALDIAMETRO YALA
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 bloguea 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 {ATENCION! Durante estas operaciones el hilo se encuentra

alimentado eléctricamente y se somete a fuerza mecanica; por lo tanto puede
causar, si no se adoptan las precauciones oportunas, peligros de choques
eléctricos, heridas y el cebado de arcos eléctricos:

No dirigir la boca de la antorcha contra miembros del cuerpo.

No acercar la antorcha a la botella.

- Volver a montar en la antorcha el tubo de contacto y la tobera (4b).

Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de los rodillos y
el frenado de la devanadera (1b) a los valores minimos posibles comprobando que
el hilo no patine en la ranura 'y que en el momento de la parada del arrastre no se
aflojen las espiras de hilo por inercia excesiva de la bobina.

Cortar la extremidad del hilo que sale de la tobera a 10-15 mm.

Cerrar la puerta del compartimento de la devanadera.

5.5 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIAHILO EN LA ANTORCHA (FIG. H)
Antes de proceder a la sustitucién de la vaina, extender el cable de la antorcha
evitando que forme unas curvas.

5.5.1 Vaina en espiral para hilos de acero

1- Destornillar la tobera y el tubo de contacto de la cabeza de la antorcha.

2- Destornillar la tuerca paravaina del conector central y sacar la vaina existente.

3- Introducir la nueva vaina en el conducto del cable-antorcha y empujarla dulcemente
hasta hacerla salir de la cabeza de la antorcha.

4- \olver a atornillar la tuerca paravaina manualmente.

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

6- Achaflanar la zona de corte de la vaina y volver a introducirla en el conducto del
cable-antorcha.

7- Luego volver a atornillar la tuerca apretandola con una llave.

- Volver a montar el tubo de contacto y la tobera.

5.5.2 Vaina de material sintético para los hilos de aluminio

Realizar las operaciones 1, 2, 3 como se indica para la vaina de acero (no considerar

las operaciones 4, 5, 6, 7, 8).

9- Volver a atornillar el tubo de contacto para el aluminio, comprobando que entre en
contacto con la vaina.

10- Introducir en la extremidad opuesta de la vaina (lado de union de la antorcha) el
Niplo de laton, la junta térica y, manteniendo la vaina en ligera presion, apretar
la tuerca paravaina. La parte de la vaina en exceso se retirara a la medida
sucesivamente (véase (13)). Sacar del racor de la antorcha del arrastrahilo el tubo
capilar para vainas de acero.

11- NO SE PREVE EL TUBO CAPILAR para vainas de aluminio de diametro 1.6-2.4
mm (color amarillo); la vaina luego se introducira en el racor de la antorcha sin
éste.

Cortar el tubo capilar para vainas de aluminio de diametro 1-1.2 mm (color rojo)
con una medida inferior de 2 mm aproximadamente con respecto a la del tubo de
acero, e introducirlo en la extremidad libre de la vaina.

12- Introducir y bloguear la antorcha en el racor del arrastrahilo, marcar la vaina a 1-2
mm de distancia desde los rodillos, volver a sacar la antorcha.

13- Cortar la vaina a la medida que se ha previsto, sin deformar el orificio de entrada.

Volver a montar la antorcha en el racor del arrastra hilo y montar la tobera del gas.

5.6 CARGA DE BOBINA DE HILO EN SPOOL GUN (solo versiéon antorcha
individual) (Fig. 1)

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 A LA

NATURALEZA DEL HILO QUE SE DESEA UTILIZAR Y QUE SE HAYAN MONTADO

CORRECTAMENTE. DURANTE LAS FASES DE INTRODUCCION DEL HILO NO

UTILIZAR LOS GUANTES DE PROTECCION.

- Quitar la tapa destornillando el tornillo correspondiente (1).

- Posicionar la bobina del hilo en la devanadera.

- Liberar el contrarodillo de presién 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 lalanza (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 alimentacion, 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 aleacién
- Diametro de los hilos utilizables:  0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm solo versién 270A)
- Gas utilizable: CO, o0 mezclas Ar/CO,
Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables:
- Gas utilizable:

Aluminio y CuSi/CuAl

- Diametro de los hilos utilizables:
- Gas utilizable:

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

0.8-1.0 mm (1.2 mm solo version 270A)
Ar

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 separaciéon de una sola gota del hilo
electrodo; el fenédmeno 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:

- Didametro de los hilos utilizables:  0.8-1.0 mm (1,2 mm solo versién 270A y 3 antorchas)

- Gama de corriente de soldadura; 30+200A
- Gama de tension de soldadura: 16-27V
- Gas utilizable: Ar 99.9%

CusSi/CuAl:

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8 mm (1.0 mm solo version 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 y 3 antorchas):

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8-1.0 mm
- Gama de corriente de soldadura; 40+250A
- Gama de tension de soldadura: 15-25V

- Gas utilizable: mezcla Ar/O, 0 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 fusién incluso mas frio que el mismo Short Arc. Gracias al aporte térmico
muy bajo, se puede depositar material de soldadura deformando solo una minima
parte de la superficie de la pieza que se debe elaborar. Por lo tanto, ROOT MIG es
ideal para el llenado manual de hendiduras y grietas. Ademas, la operacion de llenado,
respecto a la soldadura TIG, no necesita material de aporte y se realiza de manera
mas 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

Configuracion de la modalidad manual (Fig L-1)

El usuario puede personalizar los parametros de soldadura siguientes (Fig. L-2):

- : tension de soldadura;
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. velocidad de alimentacion del hilo;

- [‘7"’“ . Post-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccién a partir
A de la parada de la soldadura.

: Reactancia electronica. Un valor mas alto determina un bafo de soldadura
mas caliente;

: Burn-back. Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la
parada de la soldadura;

- M : Soft-start. Permite adaptar la velocidad del hilo en el momento del inicio de
-8- b la soldadura para optimizar el cebado del arco.

En la parte alta del display se visualizan las magnitudes de soldadura mas grandes

(velocidad del hilo, corriente y tension de soldadura)

7.1.1 Configuracién de los parametros con spool gun (solo versiéon antorcha
individual)

En la modalidad manual, la velocidad de alimentaciéon del hilo y la tensién 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):

- =R : Correccion de arco con respecto a la tension preconfigurada.

: velocidad de alimentacion del hilo.

BERE

. 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.

. Post-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccién a partir
de la parada de la soldadura.

P
5y

\
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: Rampa de bajada de la corriente de soldadura (SLOPE DOWN). Permite
la reduccién gradual de la corriente en el momento en que se suelta el
pulsador de la antorcha.

7

Nota: los parametros de corriente de soldadura, velocidad de alimentacién 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) m-'l:w
Se activa automaticamente cuando el espesor que se configura es menor o igual a
1,5mm.

Descripcion: el control especial instantaneo del arco de soldadura y la rapidez elevada
de correccion de los parametros minimizan los picos de corriente caracteristicos de
la modalidad de transferencia Short Arc, con la ventaja de un aporte térmico reducido
en la pieza que hay que soldar. El resultado es de una parte la menor deformacion
del material, de la otra una transferencia fluida y precisa del material de aporte con la
creacion de un cordén de soldadura facilmente moldeable.

Ventajas:

- soldaduras en espesores sutiles con gran facilidad;

- menor deformacion del material;

- arco estable incluso con corrientes bajas;

- soldadura por puntos rapida y precisa;

- union facilitada de chapas distanciadas entre ellas.

7.2.2 Utilizacion de spool gun (solo versién antorcha individual)

Todas las modalidades de configuracion (material, didametro del hilo, tipo de gas) se
realizan como se ha descrito antes.

La empufiadura 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

Configuracioén 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’\_
¥ Ot

I start

: Duracion de la corriente inicial. Configurando a cero el parametro se
desactiva la corriente inicial.

7.4 Funcionamiento en modalidad AB PoP (PULSE on PULSE)

Configuracién 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;

. velocidad de alimentacion del hilo secundaria;

s

espesor del material secundario;

‘R
A

- a duracion de la corriente [

- @h © duracion de la corriente I, .

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).

7.6 Configuracion antorcha T1, T2, T3 (solo version 3 antorchas)

La configuracién de la utilizacion de la antorcha T1, T2 y T3 puede realizarse de dos

maneras:

- apretando durante al menos un segundo el pulsador de la antorcha que se quiere
utilizar hasta que se selecciona el icono correspondiente;

- seleccionandola con el meni CONFIGURACIONES (véase 13.5).

Nota: si se pulsan al mismo tiempo los dos pulsadores (Fig. C-2 y Fig C-3) se obtiene

una visualizacion de la configuracion de cada una de las 3 antorchas.

Para obtener soldaduras 6ptimas, se aconseja usar la combinacion correcta de

antorcha, arrastre y material. Véase tabla 3 (TAB. 3).

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

H

La soldadura empieza con la presion 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 so6lo cuando el pulsador de la antorcha se apriete y suelte una segunda vez.
Esta modalidad es util para soldaduras de larga duracién.

Modalidad 4T Bi-Level

La soldadura inicia con la presion y la liberacién del pulsador de la antorcha. A cada
presion/liberacion se pasa de la corriente (I, simbolo) a la corriente (I, simbolo) y
viceversa. La misma termina s6lo cuando se haya apretado el pulsador de la antorcha
durante un tiempo preestablecido determinado.

Modalidad soldadura por puntos
SPOT
[ XXX ]

Permite la ejecucion de soldaduras por puntos MIG/MAG con control de la duracién
de la soldadura.

9. SOLDADURA CON G.R.A. (solo para version 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

A

10. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

10.1 PRINCIPIOS GENERALES

- Es imprescindible controlar las indicaciones del constructor que se encuentran en
el paquete de los electrodos utilizados, las cuales indican la polaridad correcta del
electrodo y la corriente 6ptima correspondiente.

- La corriente de soldadura se regula en funcién del diametro del electrodo utilizado
y del tipo de junta que se desea realizar; para eso las corrientes utilizables para los
distintos diametros de electrodo son:
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@ Electrodo (mm) ?orriente de soldadura (A?
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270

- Observar que a paridad de didametro 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, diametro y calidad de los
electrodos (para una conservacion correcta mantener los electrodos protegidos
contra la humedad, en los paquetes o contenedores especificos).

ATENCION

En funcién de la marca, del tipo y del espesor del revestimiento de los
electrodos, pueden presentarse inestabilidades del arco debidas a la
composicion del electrodo mismo.

10.2 PROCEDIMIENTO

Manteniendo la mascara FRENTE A LA CARA, hacer rozar la punta del electrodo en

la pieza que hay que soldar, realizando un movimiento parecido al que se hace para

encender una cerilla; éste es el método 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

la pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado y mantener esta distancia

lo mas constante posible durante la ejecucion de la soldadura; recordar que la

inclinacion del electrodo en el sentido del avance tendra que ser de unos 20-30

grados.

- A la terminacion del corddon 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 corddn 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.

ARC
- FORCE : Representa la sobrecorriente dinamica “ARC-FORCE” con la indicacion
en el display del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de
soldadura que se ha preseleccionado. Esta regulacion mejora la fluidez de la
soldadura, evita el encolado del electrodo a la pieza y permite el uso de varios tipos
de electrodos.

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

En la parte izquierda del display se visualizan las magnitudes reales de soldadura

(corriente, tension de soldadura y didmetro del electrodo aconsejado).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

11.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldadura TIG DC es apta para todos los aceros de carbono bajo-aleados y alto-
aleados y a los metales pesados cobre, niquel, titanio y sus aleaciones (FIG. N).
Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se utiliza un
electrodo con el 2% de Cerio (banda de color gris). Es necesario sacar una punta en
el electrodo de tungsteno longitudinalmente a la muela, véase la FIG. O, prestando
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 6). La
saliente normal del electrodo desde la tobera de ceramica es igual a 2 - 3 mm y puede
llegar a 8 mm para las soldaduras angulares.

La soldadura se obtiene por fusion de los 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 composicién 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 7)
Ellarrtres;ablecimiento es automatico en el momento de la terminacion de la causa de
Mensajes de alarma que pueden visualizarse en el display:

DESCRIPCION:

Alarma proteccion térmica

Alarma sobre/subtension

Alarma tension auxiliar

Alarma sobrecorriente en soldadura

Alarma cortocircuito en antorcha

Alarma anomalia arrastre

Alarma fuera de linea

Alarma linea-error

Alarma del grupo de enfriamiento

Cuando se apaga la soldadora puede producirse durante unos segundos la sefialacion
de alarma por subida o bajada de tension.

13. MENU CONFIGURACIONES (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

Permite eleglr la modalidad MIG-MAG entre las visualizaciones:

todos los parametros se visualizan como se ha descrito anteriormente.

. Fig. L-17. En esta modalidad se representa la pieza que se debe soldar
y la forma del cordon de soldadura. Si se aprieta el pulsador C-6 se
tiene acceso a todos los otros parametros.

En modalidad “EASY” no se puede realizar la soldadura en modalidad MIG MAG y

PoP.

13.2 MENU CONFIGURACIONES (Fig. L-15)
Permite configurar:

- . idioma.

hora y fecha.

unidades de medida métricas o anglosajonas.

13.2.1 BLOQUEO DE FUNCIONES

Una vez seleccionado el icono de configuracion Eatlidual, se deben apretar al mismo
tiempo los pulsadores de avance de hilo (C-2) y de purga de gas (C-3) y a continuacion
se debe confirmar apretando la empufiadura multifuncion (C-5). La pantalla que
aparece contiene el icono que si se selecciona permite 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 informacion sobre el estado de la soldadora.

13 3.1 MENU INFO

. dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de funcionamiento de la
soldadora.

: dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de trabajo de la soldadora.

lista de alarmas.

=

13.3.2 MENU FIRMWARE
- . permite actualizar el software de la soldadora con llave USB.

=
2

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).

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 BEME, se deben apretar al mismo tiempo

los pulsadores de avance de hilo (C-2) y de purga de gas (C-3) y a continuacion se

debe confirmar apretando la empufiadura multifuncién (C-5). La pantalla que aparece

contiene el icono que si se selecciona permite calibrar la soldadora de
CALIBRATION

manera que sea conforme con la normativa EN50504.

13.4 MENU AQUA

Permite activar @ / desactivar rﬁ

13.5 Menu configuracién antorcha T1, T2, T3 (solo versién 3 antorchas)

el funcionamiento del G.R.A.

T1 oo~
. . T2 s~
Una vez seleccionado el icono aparece una pantalla donde se representan los
iconos de las 3 antorchas (Tab. 3):

- : Antorcha T1
Ve

BN
o

. Antorcha T2
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- . Antorcha T3
o~

13.6 MENU JOBS (Fig. L-18)

Permite:

: guardar un trabajo en la memoria interior de la soldadora.
: cargar un trabajo anteriormente guardado.

: borrar un trabajo anteriormente guardado.

: importar trabajos desde un dispositivo USB.

: exportar trabajos a un dispositivo USB.

: registrar los parametros de soldadura en el dispositivo USB.

REC

14. MANTENIMIENTO

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

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

14.1.1 SOPLETE

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

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

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

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

- Controlar, antes de cada utilizacion, el estado de desgaste y que el montaje de las
partes terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del
electrodo, difusor de gas.

14.1.2 Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos del
alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo metdlico 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 6érganos en
movimiento.

Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la
utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y
quitar el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un
chorro de aire comprimido seco (max. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

- Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando
a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.
Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacién, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando 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 atencion a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa
de la maquina.

15. BUSQUEDA DE DANOS (TAB. 7)

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO

DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general en "ON”, se enciende la lampara correspondiente; en
caso contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacién (cables,
toma y/o clavija, fusibles, etc.).

- No esté presente una alarma de sefializacién de la intervenciéon 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,

gue la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la pieza, y sin

interposicién de materiales aislantes (p.ej. Barnices).

El gas de proteccion usado sea correcto y en la justa cantidad.
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ENDLOSSCHWEISSMASCHINE ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN IN DEN gelten.

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 muf3 im sicheren Gebrauch der Schweilimaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muf3 Gber die Risiken bei den Lichtbogenschweiverfahren,
uber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben”).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiRstromkreis; die von der
Schweillmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstanden gefahrlich.

- Das AnschlieRBen der Schweikabel, Prifungen und Reparaturen dirfen nur
ausgefihrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor Verschleiflteile des Brenners ausgetauscht werden, mufR die
Schweillmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlagigen Vorschriften und
Unfallverhitungsbestimmungen vorzunehmen.

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

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

- Die Schweilmaschine 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 Flussigkeitskihlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter Schweilmaschine
befullt werden.

2 VAN

- Schweillen Sie nicht auf Containern, Gefalen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Losungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Nahe dieser Loésungsmittel.

- Nicht an Behéltern schweil3en, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. a.)

- Sorgen Sie fur ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim Schwei8en in Lichtbogennéhe freiwerdenden Rauchgase abzufihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der Schwei3abgase

- Die Gasflasche muB vor Warmequellen einschlieBlich Sonneneinstrahlung
geschutzt werden (falls verwendet).

POCLO®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugéngliche)
Metallteile in der Nahe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fur diesen
Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und
Kleidungssticken und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden
Matten.

Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN
379 entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu
schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.

Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
und Schweifhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden,
dass die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten
Strahlung ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der N&he aufhaltende
Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen und Vorhangen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten
ein personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A)
ermittelt wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAEE

- Beim Ubergang des Schweilstroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Nahe des Schwei3stromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kdnnen medizinische Hilfen beeintréchtigen (z.

B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fur die Trager dieser Hilfen miissen angemessene Schutzmalnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

Schweillmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine genlgt den technischen Produktstandards fir den

ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fur die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hauslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestellt.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBkabel sind méglichst nahe beieinander zu fixieren.

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

- Die SchweiRkabel diurfen unter keinen Umstanden um den Korper gewickelt
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werden.
- Beim Schweif3en darf sich der Kérper nicht inmitten des Schweil3stromkreises
befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben Korperseite.
SchlielRen Sie das Stromrickleitungskabel moéglichst nahe der Schwei3naht
an das Werkstiick an.
- Nicht nahe neben der Schweilmaschine, auf der SchweiRmaschine sitzend
oder an die SchweiBmaschine gelehnt schweien (Mindestabstand: 50 cm).
Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des SchweiBstromkreises
lassen.
Mindestabstand d=20cm (Abb. R).

- Gerét der Klasse A:

Diese Schweimaschine genigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fir den ausschlielllichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit 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 Rdumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein ”verantwortlicher Fachmann” eine Abwagung der Umstdnde
vornehmen. Diese Arbeiten durfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefuhrt 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 SchweilRen verboten werden, wenn die SchweilRmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das SchweiRen untersagt werden, wenn der Bediener Uber Bodenhdhe
tatig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit
mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen sich die
Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen oder
Brennern geféhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmalRnahmen
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-Schweif3ens von der Maschine trennen.
Dritten ist der Zugang zum Umgebungsbereich der Schweimaschine zu
untersagen. Die SchweiBmaschine darf zudem nicht unbeaufsichtigt bleiben.
Die nicht verwendeten Brenner sind wieder in ihre Aufnahmen einzuftigen.

A RESTRISIKEN

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

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der SchweiBmaschine
fur 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 Aufhéangen der Schweilmaschine zu
benutzen.

AN

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des Schweimaschinenmantels
und des Drahtvorschubsystems missen vor dem AnschluR der
SchweiRmaschine an das Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen des
Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VON DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufuhren der Drahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnrader und der darunter liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schweillmaschine ist eine Stromquelle fur das Lichtbogenschweil3en, die
speziell ausgelegt ist zum MAG-Schweil3en von Kohlenstoffstahlen oder schwach
legierten Stahlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/CO,-Gemischen sowie mit
Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrférmig).

Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweif3en von rostfreien Stahlen mit Argongas +
1-2% Sauerstoff und Aluminium sowie CuSi3, CuAl8 (Léten) mit Argongas. Eingesetzt
werden in diesem Fall Elektrodendréhte, deren Zusammensetzung dem Werkstiick
angepasst ist.

Die SchweiBmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich Leichtbaukonstruktionen
und Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze),
rostfreie Bleche und Aluminium zu schweif3en. Im SYNERGIEBETRIEB ist neben

einer zugigen und einfachen Einstellung der Schweil3parameter stets die wirksame
Kontrolle des Lichtbogens und der Schweiqualitét gewahrleistet.

Die Schweilimaschine kann mit einem Brenner SPOOL GUN zum Einsatz kommen,
der zum Schweien von Aluminium und Stahlen verwendet wird, wenn ein grof3er
Abstand zwischen dem Generator und dem Werkstuick besteht (nur in der Ausfuihrung
Einzelbrenner).

Die Schweil3maschine ist mit ihrer Kontaktziindung (Modus LIFT ARC) auch geeignet
zum WIG-Gleichstromschweil3en (DC) samtlicher Stahle (Kohlenstoffstahle, niedrig
und hoch legierte Stahle) und von Schwermetallen (Kupfer, Nickel, Titan und ihre
Legierungen) mit reinem Schutzgas Ar (99.9%) oder - bei besonderen Einséatzen -
mit Argon-Helium-Gemischen. Unter Verwendung von umhullten Elektroden (Rutil,
sauer, basisch) kann sie auch eingesetzt werden zum MMA-Elektrodenschweif3en mit
Gleichstrom (DC).

2.1 HAUPTMERKMALE
MIG-MAG
- Betriebsarten:
- manuell;
- synergistisch;
- AB Pulse;
- AB PoP;
- Root Mig;
- Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Schwei3strom auf dem Display.
- Betriebsarten 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Automatische Erkennung SPOOL GUN (nur in der Ausfiihrung Einzelbrenner) und
PUSH PULL.
- Automatische Erkennung Wasserkuhlaggregat G.R.A. (nur Ausfiihrung R.A.).

WIG
- LIFT-Zundung.
- 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 anglosachsisches System.

- Einstellung des Anzeigemodus (Standard oder Easy).

- Maschineneinstellungen méglich (Spannung, Strom, Drahtgeschwindigkeit).

- Individuelle Programme kdnnen abgespeichert, aufgerufen, importiert und exportiert
werden.

- Mdéglichkeit zur Aufzeichnung von SchweiRarbeiten.

SCHUTZEINRICHTUNGEN

- Thermostatschutz.

- Schutz gegen Kurzschliisse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse.

- Schutz gegen Stdrspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen).

- Anti-Stick-Schutz (MMA).

- Schutz gegen zu geringen Druck im Kuihlwasserkreislauf des Brenners (nur
Ausfuhrung R.A.).

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Brenner (nur in der Ausfiihrung Einzelbrenner).

- 3 Brenner (nur in der Ausfiihrung 3 Brenner).

- Stromruckleitungskabel einschlielich Masseklemme.
- Brennerhalterung.

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche.

SPOOL GUN (nur in der Ausfiihrung Einzelbrenner).
- Selbstverdunkelnde SchweiRschutzmaske.
MIG/MAG-Schweil3satz.

- MMA-Schwei3satz.

WIG-Schweil3satz.

- Brenner PUSH PULL.

Kartensatz PUSH PULL.

- Wasserkiihlaggregat G.R.A. (nur Ausfiihrung 270A).

3. TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD
Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der Schweimaschine
sind auf dem Typenschild zusammengefaf3t:
Abb. A
1- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit

LichtbogenschweiBmaschinen.

2- Symbol fur den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.
3- Symbol fir das vorgesehene Schweil3verfahren.
4- Symbol S: Weist darauf hin, daR SchweiRarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter

Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groRer metallischer Massen).

5- Symbol der Versorgungsleitung:

1~ : Wechselspannung einphasig;

3~ : Wechselspannung dreiphasig.
6- Schutzart der Umhdllung.
7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der SchweiBmaschine
(Zul'assige Grenzen £10%):

- |} e - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, - Tatsachliche Stromversorgung

8- Leistungen des Schweil3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (geoffneter Schweistromkreis).

-1 /‘JU2 Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
4chweiRmaschine wahrend des Schweil3vorganges bereitgestellt werden
koénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die Schweimaschine 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 Schweimaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt,

und den Bau von



bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.
- A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Seriennummer fir die ldentifizierung der Schweilmaschine (wird unbedingt
bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

10-—=——=: Fur den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschwei3en” erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der
Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fir Ihre eigene
SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- MIG-BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

- WIG-BRENNER: siehe Tabelle 4 (TAB. 4)

- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle 5 (TAB. 5)

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 (nur in der Ausfuhrung Einzelbrenner).

3- Stecker Steuerkabel Brenner PUSH PULL und SPOOL GUN (nur in der Ausfiihrung
Einzelbrenner).

4- Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des Schwei3kabels;

5- Minus-Buchse (-) fur den Schnellanschluss des Schwei3kabels;

6- Kabel und Klemme fur Erdriickleitung;

7- SPOOL GUN (optional);

8- SchweilRkabel und -Brenner.

9- Stecker Riicklauf (rot) Kiihlflissigkeit (nur Ausfiihrung R.A.).

10- Stecker Einlauf (blau) Kuhlflissigkeit (nur Ausfihrung R.A.).
11- Verschluss Flussigkeitsbehalter (nur Ausfihrung R.A.).

Riickseite:

12- Hauptschalter ON/OFF;

13- Versorgungskabel;

14- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner;
15- Schutzsicherung G.R.A. (nur Ausfiihrung R.A.).
16- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner T1.
17- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner T2.
18- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner T3.

4.1.2 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)
1- TFT-Display.

2- Taste manueller Drahtvorschub. Ohne den Brennerknopf betatigen zu mussen,
ist der Vorschub des Drahtes in der Fuhrungsseele des Brenners moglich; 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 Drucken bleibt das Elektroventil 10
Sekunden lang oder bis zu einem weiteren Driicken aktiviert.

4- Multifunktionstaste:

- : Zugriff auf das Hauptmend;

- 8 :Aktivierung / Deaktivierung des auf dem Schweil3bildschirms

anzuzeigenden Parameters;

5- Multifunktionsknopf:

- durch Drehen kdnnen die verschiedenen Menupunkte durchlaufen werden;

- durch Driicken kann auf den gewé&hlten Menupunkt zugegriffen werden, durch
Drehen kann der Wert verandert werden, durch erneutes Driicken wird der Wert
bestatigt;

- durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken kénnen die Variablen im
Synergiemodus eingestellt werden (Werkstofftyp, Drahtdurchmesser, Gasart,
2T, 4T, 4T Bi-level, SPOT).

6- Multifunktionstaste:

- m : Zugriff des auf dem Schweibildschirms anzuzeigenden Parameters;

- :zuriick zum Obermendi.

- @B : Bestétigung der ausgewahlten 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, D1, D2a-b)

Die SchweiBmaschine auspacken und die losen Teile in der Verpackung

zusammenbauen.
Zusammenfligen Rickleitungskabel-Zange Abb. E
Zusammenfiigen Schweillkabel-Elektrodenzange ABB. F

Installation G.R.A. (nur Ausfiihrung R.A.): die Betriebsanleitung, die sich im
Kiihlaggregat befindet, heranziehen.

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittséffnungen fir
die Kahlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Stéube,
korrosionsférdernden Dampfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die Schweilmaschine herum mussen mindestens 250 mm frei bleiben.

A ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer ebenen Flache
auf, die stark genug ist, um das Gewicht zu tragen. Auf diese Weise wird einem
Umkippen oder einem gefahrlichen Verrutschen vorgebeugt.

5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschlisse hergestellt werden, ist zu prufen, ob die Daten auf dem
Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz
Ubereinstimmen, die am Installationsort bereitgestellt werden.

Die SchweiBmaschine darf ausschlief3lich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
verwenden:

- TypA( ) fur einphasige Maschinen.

- TypB( ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentgen, wird der
Anschluss der Schweilmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes
empfohlen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.24 Ohm aufweisen.

Die SchweiBmaschine genigt 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? muf3
mitdem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB. 1) sind die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefuhrt, die auszuwahlen sind nach dem von der SchweiBmaschine 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
fur Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brandgefahren)
nach sich zieht.

5.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES
5.3.1 Empfehlungen

ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT
WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthalt die Werte, die abh&ngig vom Hdéchststrom, der von

der SchweilRmaschine bereitgestellt wird, fur die Schweil3kabel (in mm2) empfohlen

werden.

AuBerdem:

- Die Stecker der Schweil3kabel bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls

vorhanden) drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen,

weil die Steckverbinder sonst Uberhitzen, was zu raschen Funktionseinbuzen und

zum Verlust ihrer Wirksamkeit fihrt.

Die SchweiRkabel mussen so kurz wie mdéglich gehalten werden.

- Vermeiden Sie es, anstelle des Schweil3stromriickleitungskabels Metallstrukturen zu
verwenden, die nicht zum Werkstilick gehéren. Dies kann die Sicherheit gefahrden
und zu unbefriedigenden SchweiRergebnissen 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 Zubehdr im Lieferumfang enthaltene Reduzierstiick, wenn Argongas oder
ein Argon/CO,-Gemisch verwendet wird.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieen und die Schlauchschelle
anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet wird.

(*) Separat zu erwerbendes Zubehor, wenn nicht im Lieferumfang des Produktes

enthalten.

5.3.2.2 Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist mdglichst 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 Zufihrung des Drahtes vor, indem Sie die Dise und das
Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.
Die externen Kihlleitungen an die zugehdrigen Verbindungen anschlieen. Dabei
folgendes beachten:

: FLUSSIGKEITSEINLAUF (kalt - blaue Verbindung)

_@ : FLUSSIGKEITSRUCKLAUF (warm - rote Verbindung)

5.3.2.4 Spool Gun (nur in der Ausfiihrung Einzelbrenner) (Abb. B)

Die Spool Gun (B-6) in die daflr vorgesehene Steckbuchse (B-2) einfigen und die zum
Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben. Zudem den Stecker
des Steuerkabels in die zugehérige Buchse (B-5) einfugen. Die Schweimaschine
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 erhaltliche Reduzierstiick dazwischen einfugen.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlief3en und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen.

Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet wird.
Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaR den Richtwerten regeln,
welche die Tabelle beziiglich des Verfahrens nennt (TAB. 6). Eine mdgliche
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Nachregelung der ausstromenden Gasmenge kann wahrend des Schweiens
mit der Ringmutter des Druckminderers vorgenommen werden. Priifen Sie die
Leitungen und Verbindungsstiicke auf Dichtigkeit.

A ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit
stets zu schlie3en.

5.3.3.2 Anschluss des Schwei3stromruckleitungskabels

- Dieses Kabel ist mdglichst nahe der Schweif3naht an das Werkstiick oder an den
Metalltisch anzuschlieRen. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+)
anzuschlieBen (Abb. B-7).

5.3.3.3 Brenner
- Das Strom fuhrende Kabel in den zugehdrigen Schnellanschluss (-) einfiigen (Abb.
B-8). Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.

5.3.4 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
Fast alle umhliten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlie3en.
Nur sauerumhiillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.4.1 Anschluss SchweilRkabel Elektrodenklemme

Am Ende des Schweiltkabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke
Teil der Elektrode festhalt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+)
anzuschlieRen (Abb. B-7).

5.3.4.2 Anschluss des SchweiBstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahe der Schweifnaht an das Werkstlick oder an den
Metalltisch anzuschlieBen. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-)
anzuschlieen (Abb. B-8).

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. G, G1, G2)

A ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN DRAHT EINZULEGEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

UBERPRUFEN SIE, OB DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE
DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS DEM
DURCHMESSER UND DER BESCHAFFENHEIT DES ZU VERWENDENDEN
DRAHTES ENTSPRECHEN UND DASS SIE KORREKT MONTIERT SIND. BEIM
EINFADELN DES DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE TRAGEN.

- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.

Den Verschlussring der Spule lockern.

Die Drahtspule auf der Haspel positionieren und sicherstellen, dass der kleine
Mitnahmestift der Haspel korrekt in der vorgesehenen Offnung untergebracht ist
(1a).

Den Verschlussring der Spule festschrauben, dabei bei Bedarf das passende
Abstandsstiick dazwischenlegen (1a).

Die Gegendruckrolle(n) I6sen und von der / den unteren Rolle(n) wegbewegen (2a).
Prifen, ob das / die Vorschubrélichen fiir den verwendeten Draht geeignet ist / sind
(2b).

Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen, dabei mit einem sauberen,
gratfreien Schnitt abtrennen. Die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, das
Drahtende in die Drahteintrittsfihrung einminden lassen und 50-100 mm in die
Drahtfiihrung des am Brenner befindlichen Verbinders einschieben (2c).

Die Gegenrolle(n) wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert
regeln. Priifen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) positioniert ist
3).

Die Duse und das Kontaktrohr entfernen (4a).

Den Stecker der SchweiBmaschine in die Stromsteckdose einfiugen, die
SchweiBmaschine einschalten, den Brennerknopf oder die Drahtvorschubtaste
(Abb. C-2) dricken 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 fithrt 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 Lichtbogen fiihren:

- Das Mundstiick des Brenners nicht gegen Kérperteile richten.

- Den Brenner nicht der Flasche annéhern.

- Das Kontaktrohr und die Duse wieder auf den Brenner montieren (4b).

Priufen, ob sich der Draht gleichméfig vorwérts bewegt. Den Rollendruck und die
Haspelbremsung (1b) auf die geringstmoglichen Werte einstellen. Prifen, dass der
Draht in der Nut nicht rutscht und dass sich beim Anhalten des Drahtvorschubs die
Drahtwindungen wegen einer zu grof3en Tragheit der Spule nicht lockern.

- Das aus der Duse ragende Drahtende auf 10-15 mm abschneiden.

Die Klappe des Haspelfaches schlief3en.

5.5 AUSTAUCH DER DRAHTFUHRUNGSSEELE AM BRENNER (ABB. H)

Bevor mit dem Austausch der Fuhrungsseele begonnen wird, das Brennerkabel so
ausbreiten, dass

keine Kurven entstehen.

5.5.1 Spiralformige Fuhrungsseele fur Stahldrahte

1- Die Duse und das Kontaktrohr des Brennerkopfs lésen.

2- Die Feststellmutter der Fihrungsseele des zentralen Steckverbinders lésen 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 Fiihrungsseele von Hand wieder anschrauben.

5- Die Uberschissige Fuhrungsseele durch leichtes Zusammendriicken biindig
abtrennen; vom Brennerkabel wieder entfernen.

6- Den Schnittbereich der Fuhrungsseele abschréagen und wieder in die Leitung des
Brennerkabels einfiihren.

7- Dann die Mutter mit einem Schliissel anziehen und so wieder festschrauben.

8- Das Kontaktrohr und die Diise wieder auf den Brenner montieren.

5.5.2 FUhrungsseele aus synthetischem Material fur Aluminiumdrahte
Die Tatigkeiten 1, 2, 3 wie firr die Stahlfiihrungsseele angegeben (die Tatigkeiten 4, 5,
6, 7, 8 sind nicht zu berucksichtigen) durchfihren.

9- Das Kontaktrohr fiir Aluminium wieder anschrauben und darauf achten, dass es
die Fuhrungsseele berihrt.

10-Am anderen Ende der Fihrungsseele (Brenneranschlussseite) das
Anschlussstick aus Messing und den O-Ring einfugen. Die Feststellmutter der
Fihrungsseele mittels leichtem Druck auf die Fihrungsseele feststellen. Der
Uberschussige Teil der Fuhrungsseele wird in Folge maf3gerecht entfernt (siehe
(13)). Vom Brennerverbindungsstiick des Drahtvorschubsystems das Kapillarrohr
fur Stahlfuhrungsseelen entnehmen.

11- Fur Aluminiumfihrungsseelen mit einem Durchmesser von 1,6 - 2,4 mm (gelb)
ist KEIN KAPILLARROHR VORGESEHEN. Daher wird die Fuhrungsseele in das
Brennerverbindungsstiick ohne ihm eingefuhrt.

Das Kapillarrohr fir Aluminiumfuhrungsseelen 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 Fuhrungsseele einfuhren.

12-Den Brenner in das Verbindungsstiick des Drahtvorschubsystems einfiihren und
blockieren, die Fuhrungsseele bei 1-2 mm Abstand zu den Rollen kennzeichnen,
den Brenner wieder entnehmen.

13-Die Fuhrungsseele nach dem vorgesehenen MaR abtrennen,
Eingangsloch zu verformen.

Den Brenner wieder auf das Verbindungsstiick des Drahtvorschubsystems
montieren und die Gasdiise montieren.

ohne das

5.6 EINLEGEN DER DRAHTSPULE IN DIE SPOOL GUN (nur in der Ausfiihrung
Einzelbrenner) (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 16sen 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 einmunden lassen und 50-100 mm in den Brennerhals
einschieben (2).

Die Gegenrolle wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert regeln.
Prufen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle positioniert ist (3).

Die Haspel mit der zugehdérigen Stellschraube leicht abbremsen.

Bei verbundener SPOOL GUN, den Stecker der SchweiBmaschine in die
Stromsteckdose einfligen, die Schweilmaschine 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.

Kohlenstoffstahle 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 Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

Aluminium und CuSi/CuAl

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfuhrung 270A)
Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemische (1-2%)

0.8-1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
Ar

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 Spruhlichtbogen (Spray-arc)). Er besitzt somit die Vorteile der
Schmelzgeschwindigkeit und es gibt kein Abschleudern, wobei sich auf &uRerst
niedrige Stromwerte ausgedehnt wird, die auch viele Anwendungen, die typisch fir
den Kurzlichtbogen (,Short-arc®) sind, miteinschlief3en.

Jeder Stromimpuls entspricht einem Ablésen eines einzelnen Tropfens des
Elektrodendrahts. Dies ereignet sich mit einer proportionalen Frequenz zur
Drahtvorschubgeschwindigkeit mit einer Variationsregel, die mit der Drahtart und dem
Drahtdurchmesser zusammenhéngt (kennzeichnende Frequenzwerte: 20-300 Hz).

Aluminium:

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-1.0 mm (1,2 mm nur in der Ausfilhrung 270A und 3 Brenner)

- SchweiRstrombereich: 30+200A
- Schweil3spannungsbereich: 16-27V
- Verwendbares Gas: Ar 99.9%

CusSi/CuAl:

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 (1.0 mm nur in der Ausfiihrung 270A)

- Schweil3strombereich: 40+200A
- Schwei3spannungsbereich: 17-25V
- Verwendbares Gas: Ar 99.9%
Rostfreie Stdhle (nur in der Ausfithrung 270A und 3 Brenner):

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-1.0 mm
- SchweilRstrombereich: 40+250A
- Schweil3spannungsbereich: 15-25V

- Verwendbares Gas: Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemische(1-2%)
Kennzeichnenderweise muss das Kontaktrohr 5-10 mm im Inneren der Duse sein, je
mehr desto héher ist die Lichtbogenspannung. Die freie Drahtlange (Stick-out) liegt
normalerweise zwischen 10 und 12 mm.

Anwendung: Schweif3en in ,Lagen“ bei mittleren-niedrigen Dicken und auf thermisch
empfindlichen Werkstoffen, besonders geeignet fir das Schweif3en von leichten
Legierungen (Aluminium und dessen Legierungen), auch bei Dicken unterhalb
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von 3 mm.

SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 12-20 I/min betragen.

6.3 WERKSTOFFUBERGANG BEI KALTEM LICHTBOGEN (ROOT MIG)

ROOT MIG ist eine besondere Art der Schweilfung MIG Short Arc und wurde
entwickelt, um ein noch kalteres Schweibad desselben Short Arcs beizubehalten.
Auf Grund der sehr geringen Warmezufuhr kann Schweimaterial abgelagert werden,
wobei die Oberflache des Werkstiicks nur in geringem Ausmaf verformt wird. ROOT
MIG eignet sich daher ideal fir das manuelle Auffiillen von Spalten und Rissen.
AuRerdem ist das Aufflllverfahren im Vergleich zum WIG-Schweif3en einfacher und
schneller, da keine Materialzufuhr notwendig ist. Die Programme ROOT MIG eignen
sich fir Arbeiten mit Kohlenstoffstéhlen sowie niedrig legierten Stéhlen.

7. BETRIEBSART MIG-MAG

7.1 Handbetrieb

Einstellung Handmodus (Abb. L-1)

Der Benutzer kann die folgenden Schweiparameter individuell vorgeben (Abb. L-2):
- =R : Schweillspannung;

: Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

B@m

: Post-gas. Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend beim
Unterbrechen des SchweiBvorgangs angepasst werden.

k
=5
=
]
@«

-
5y

. Elektronische Reaktanz. Ein hoherer Wert fuhrt zu einem warmeren
Schweil3bad;

3

. Burn-back. Die Dauer fuir das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen

] des SchweiBvorgangs kann eingestellt werden;

'
=
4
3
2

. Soft-start. Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des Schwei3vorgangs
angepasst werden, um die Lichtbogenziindung zu optimieren.

»
a

Im oberen Displaybereich werden die reellen SchweigréRen (Drahtgeschwindigkeit,
Schwei3strom und -Spannung) angegeben.

7.1.1 Einstellung der Parameter mit Spool Gun (nur in der Ausfiihrung
Einzelbrenner)

Im Handmodus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die Schweispannung
getrennt geregelt. Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene Knopf reguliert
die Drahtgeschwindigkeit, die Schweil3spannung hingegen wird tUber 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 fiir optimale
Betriebsbedingungen geméaR den gespeicherten Synergiekurven vor. Der Benutzer
muss nur die Werkstoffdicke wahlen, um mit dem SchweiRen beginnen zu kénnen.

AuBerdem kann der Benutzer die folgenden SchweiBparameter individuell vorgeben
(Abb. L-5):
- . Lichtbogenkorrektur bzgl. voreingestellter Spannung.

BERE

: Drahtzufuhrgeschwindigkeit.

: Werkstoffdicke.

: Schweil3strom.

. Korrektur elektronische Reaktanz bzgl. des voreingestellten Werts.

. Korrektur Burn-back. Die Dauer fir das Nachbrennen des Drahtes bei
Unterbrechen des Schweifl3vorgangs bzgl. der voreingestellten Dauer kann
korrigiert werden.

'
1)
£2
85
22

: Post-gas. Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend beim
Unterbrechen des SchweiBvorgangs angepasst werden.

.
=
=5
=
£2
@«

- : Abstiegsrampe des Schwei3stroms (SLOPE DOWN). Ermdglicht eine
stufenweise Reduzierung des Stroms beim Loslassen des Brennerknopfs.
Anmerkung: Die Parameter Schweistrom, Drahtzufuhrgeschwindigkeit und
Werkstoffdicke sind untereinander durch eine Synergiekurve verbunden.

Im oberen Displaybereich werden die reellen SchweiRgréRen (Drahtgeschwindigkeit,
Schweistrom und -Spannung) angegeben.

7.2.1 ATC-Betrieb (Advanced Thermal Control) @Zz2z
Wird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1,5 mm oder darunter liegt.
Beschreibung: Die unverziigliche Steuerung des Schweifilichtbogens und eine duR3erst
zugige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim Werkstoffiibergang
im Kurzlichtbogen (Short-arc) typisch sind. Das hat den Vorteil einer geringeren
Warmezufuhr zum Werkstick. Das Resultat sind einerseits eine geringere
Materialverformung, auf der anderen Seite ein flissiger und praziser Ubergang des
SchweilRzusatzwerkstoffs, wodurch eine leicht modellierbare SchweiRnaht entsteht.
Vorteile:

- Sehr leichtes SchweiRen auf dunnwandigen Werkstoffen;

- Geringere Materialverformung;

- Stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;

- Zugiges, prazises Punktschweil3en;

- Leichteres Zusammenfiigen voneinander entfernter Bleche.

7.2.2 Anwendung Spool Gun (nur in der Ausfiihrung Einzelbrenner)
Alle Einstellungsmodi (Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart) erfolgen wie oben
beschrieben.

Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene Knopf reguliert die Drahtgeschwindigkeit
(und gleichzeitig den SchweiRstrom und die Dicke). Der Benutzer muss nur die
Lichtbogenspannung tber 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
Einstellungsmeni der Parameter, wie Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart. (Abb.
L-4). Die SchweiBmaschine nimmt automatisch die Einstellungen fir optimale
Betriebsbedingungen geméanR den gespeicherten Synergiekurven vor. Der Benutzer
muss nur die Werkstoffdicke wahlen, um mit dem Schwei3en beginnen zu kdnnen.
Im Bezug auf den Synergiemodus sind noch zwei weitere Parameter erhéltlich:

- : Anfangsstrom.

Ot E Dauer des Anfangsstroms. Wird der Parameter auf Null eingestellt, wird
b der Anfangsstrom deaktiviert.

7.4 Betrieb im Modus AB PoP (PULSE on PULSE)

Einstellung Pulse-Modus (Abb. L-7).

Der Modus PoP ermdglicht das pulsierte Schweien mit 2 Stromniveaus (1, und 1)
sowie einer Dauer entsprechend T2 und T1.

In Bezug auf den Modus PULSE sind noch weitere Variablen verfugbar:
- . Sekundarschweillstrom;

_m

: Sekundare Lichtbogenkorrektur bzgl. voreingestellter Spannung;

s

- : Sekundére Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

- 'K
Y

- . Dauer des Stroms |, ;

@

- . . Dauer des Stroms |, .

7.5 Betrieb im Modus ROOT MIG

Einstellung Modus ROOT MIG (Abb. L-8).

Die verfigbaren Parameter entsprechen den Parametern des Synergiemodus (siehe
7.2).

: Sekundare Werkstoffdicke;

7.6 Einstellung Brenner T1, T2, T3 (nur in der Ausfiihrung 3 Brenner)

Die Einstellung zum Gebrauch des Brenners T1, T2, T3 kann auf zwei Arten erfolgen:

- Den Brennerknopf des zu verwendenden Brenners mindestens eine Sekunde lang
gedruckt halten, bis das zugehdrige Symbol ausgewahlt ist.

- Durch Auswahl Giber des Menll EINSTELLUNGEN (siehe Kap. 13.5).

Anmerkung: Durch gleichzeitiges Betatigen der beiden Knopfe (Abb. C-2 und Abb.

C-3) wird die Einstellung eines jeden der 3 Brenner angezeigt.

Fir optimale Schweil3ungen ist es ratsam, eine korrekte Kombination aus Brenner,

Vorschub und Material zu verwenden. Siehe Tabelle 3 (TAB. 3).

8. BEDIENUNG DES BRENNERKNOPFES

8.1 Einstellung des Modus zur Bedienung des Brennerknopfes (Abb. L-9)
Aufgerufen wird das Menu fiir die Parametereinstellung, indem man den Knopf (Abb.
B-5) mindestens 3 Sekunden lang betatigt.

8.2 Betdtigungsarten des Brennerknopfes
Es besteht die Mdglichkeit 4 verschiedene Betétigungsarten des Brennerknopfes
einzustellen:

Modus 2T

1

Die Schwei3ung beginnt mit der Betatigung des Brennerknopfes und endet mit dem
Loslassen des Knopfes.

Modus 4T

4T

it it

Il
Die SchweiBung beginnt mit der Betétigung und dem Loslassen des Brennerknopfes
und endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedriickt und losgelassen
wird. Dieser Modus ist zweckmagRig flr langer andauernde Schweil3ungen.

Modus 4T Bi-Level

Bi-Level

Die Schweiung beginnt mit der Betéatigung und dem Loslassen des Brennerknopfes.
Bei jeder Betatigung / jedem Loslassen kommt man vom Strom (1, Symbol) zu Strom
(I, Symbol) und umgekehrt. Dies wird nur beendet, wenn der Brennerknopf fur eine
vorher genau festgelegte Dauer gedriickt wird.

Punktschweifmodus

SPOT

Er gestattet im Verfahren MIG/MAG die Ausfuhrung von Punktschweiungen mit
Steuerung der Schweil3dauer.

9. SCHWEISSEN MIT KUHLAGGREGAT (G.R.A.) (nur in der Ausfiihrung 270A)
Die SchweiBmaschine erkennt das Kuhlaggregat (G.R.A.) automatisch. Auf dem
Display erscheint das Symbol . Beim ersten Druck auf den Brennerknopf wird

das Kuhlaggregat (G.R.A.) aktiviert. Der Betrieb des Kihlaggregats (G.R.A.) kann
unterbunden werden. Hierfur den Anleitungen in Kapitel 12 Folge leisten. In diesem
Fall erscheint auf dem Display das Symbol Wﬂ
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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 Schweif3strom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und
am gewinschten Nahttyp zu bemessen. Néaherungsweise kénnen die folgenden
Stromwerte fur verschiedene Elektrodendurchmesser verwendet werden:

Schweil3strom (A)

@ Elektrode (mm) Vind. Mo,
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270

Bei gleichem Elektrodendurchmesser sei angemerkt, dass die hohen Stromwerte fur
die SchweiBungen Uber einer Flache verwendet werden, wohingegen fiir senkrechte
SchweiRungen bzw. tiber Kopf niedrigere Stromwerte angewendet werden muissen.
Die mechanischen Eigenschaften der Schweil3naht werden abgesehen von der
ausgewahlten Stromintensitatvon anderen SchweiBparameternwie Lichtbogenléange,
ausfuhrende Geschwindigkeit und Position, Elektrodendurchmesser und - Qualitat
(zur richtigen Aufbewahrung die Elektroden vor Feuchtigkeit mittels der geeigneten
Verpackungen oder Behélter schiitzen) bestimmt.

ACHTUNG:

In Abhéngigkeit der Marke, des Typs und der Umhillungsdicke der
Elektroden kann es zu einer Instabilitdit des Lichtbogens auf Grund der
Elektrodenzusammensetzung kommen.

10.2 VERFAHRENSWEISE

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer
Bewegung uber das Werkstiick reiben, als wollte man ein Streichholz anziinden.
Dies ist die korrekteste Methode furr das Ziinden des Lichtbogens.

ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil dabei die
Gefahr besteht, dass die Umhullung beschéadigt und die Lichtbogenziindung
erschwert wird.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen Abstand zum
Werkstiick zu halten, der dem Durchmesser der verwendeten Elektrode gerecht
wird. Dieser Abstand sollte wahrend des Schweiens so konstant wie maoglich
gehalten werden. Bitte denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung
um etwa 20 bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss.

Am Ende der Schweillnaht das Ende der Elektrode im Verhdltnis zur
Vorschubrichtung leicht zuriick Gber den Krater fihren, um diesen aufzufullen.
Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen
erlischt (Erscheinungsformen der Schweil3naht - ABB. M).

10.3 Einstellung MMA-Modus (Abb. L-10)
Der Benutzer kann die folgenden Schwei3parameter individuell vorgeben (Abb. L-11):

2

HOT
- START : Dies ist der anfangliche Uberstrom der Funktion ,HOT START*. Auf dem
Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert uber dem ausgew&hliten
Schweil3stromwert liegt. Diese Einstellung erleichtert den Start.

: Schweil3strom gemessen in Ampere.

ARC
- FORCE : Dies ist der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-FORCE*. Auf dem
Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert tber dem vorgewéhlten
Schwei3stromwert liegt. Durch diese Einstellung laufen die SchweiBarbeiten
flussiger ab, das Anhaften der Elektrode am Werkstiick wird vermieden und der
Einsatz verschiedener Elektrodenarten ist moglich.

- VRD : ON/OFF; die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung am
Ausgang kann ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung ON oder OFF). Durch
die Aktivierung von VRD wird die Bedienersicherheit erhéht, wenn die
Schwei3maschine zwar eingeschaltet ist, aber nicht schweift.

Am linken Displaybereich werden die reellen Schweif3gréfRen (Schweilstrom und

-Spannung sowie der Durchmesser der empfohlenen Elektrode) angegeben.

11. WIG-DC-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

11.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-SchweilRen eignetsich fur alle niedrigund hoch legierten Kohlenstoffstahle
sowie fur Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. N).
Zum WIG-DC-Schweif3en mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen
Elektroden mit 2% Cer (grau geférbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode
mit der Schleifscheibe axial zuspitzen, siehe ABB. O. Zu beachten ist dabei, dass
die Spitze véllig konzentrisch ist, damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird. Es ist
wichtig, die Elektrode in Langsrichtung zu schleifen. Je nach Gebrauch und Verschleil
der Elektrode regelmafig nachschleifen. Dies gilt auch dann, wenn die Elektrode
versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt verwendet worden ist. Fur ein
gutes Schweil3ergebnis ist es unabdingbar, den richtigen Elektrodendurchmesser
mit genau dem richtigen Schwei3strom zu verwenden (siehe TAB. 6). Die Elektrode
steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikdise hervor. Dieser Wert kann bei
Eckschweif3ungen 8 mm erreichen.

Die Schweiung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoRrénder. Bei dinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstucken (bis etwa 1 mm Dicke) ist Zusatzwerkstoff
nicht erforderlich (ABB. P).

Bei groBeren Starken sind Schweilstdbe mit sachgerechtem Durchmesser
erforderlich, die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die
Rander missen sachgerecht prépariert werden (ABB. Q).

Damit die SchweiBung gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgféltig gereinigt
und frei von Oxiden, Olen, Fetten, Lésungsmitteln und anderen Stoffen sind.

11.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den Schweif3strom mit dem Knopf B-5 auf den gewiinschten Wert einstellen.
Waéhrend des Schwei3ens bei Bedarf an den tatsachlich notwendigen Warmeeintrag
anpassen.

- Bitte prufen, ob der korrekte Gasstrom austritt.

Der elektrische Lichtbogen wird gezindet, indem man das Werkstiick mit der
Wolfram-Elektrode berlihrt und von diesem fortbewegt. Diese Art der Zindung
verursacht weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert
die Wolfram-Einschlisse sowie den Elektrodenverschleif? auf ein Mindestmaf3.

- Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstuick aufsetzen.

- Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen zundet.
Die Schweimaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke ab. Einige
Augenblicke spater wird der eingestellte Schwei3strom bereitgestellt.

- Zur Unterbrechung der SchweiBung die Elektrode ziigig vom Werkstiick abheben.

11.3 TFT-DISPLAY IM WIG-MODUS (Abb. L-12)
Am linken Displaybereich werden die reellen SchweigrofRen (Schwei3strom und
-Spannung) angegeben.

12. ALARMMELDUNGEN (TAB. 7)
Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.
Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen kénnen:

BESCHREIBUNG
Alarm thermischer Uberlastschutz
Alarm Uber- / Unterspannung
Alarm Hilfsspannung
Alarm Uberstrom beim SchweiRRen
Alarm Kurzschluss am Brenner
Alarm Abweichung Vorschub
Alarm offline
Alarm Line-Error
Alarm Kiihlaggregat

Beim Ausschalten der SchweiRmaschine kann es vorkommen, dass fir einige
Sekunden der Alarm Uber- / Unterspannung erscheint.

13. EINSTELLUNGSMENU (Abb. L-13)
13.1 MODE-MENU (Abb. L-14)
Im MIG-MAG-Betrieb kann aus folgenden Anzeigen gewahlt werden:

- . Alle Parameter werden wie oben beschrieben angezeigt.
- - : Abb. L-17. In diesem Modus werden das zu schweiRende Werkstiick

EASY und die Form der SchweiBnaht dargestellt. Durch Betatigung des
Knopfes C-6 kann auf alle anderen Parameter zugegriffen werden.

Im Modus ,EASY* ist es nicht moglich, mit MIG MANUAL und PoP zu schweif3en.

13.2 SETUP-MENU (Abb. L-15)
Einstellungsmaglichkeiten:

- . Sprache.
- e, . Datum und Uhrzeit.

Metrische oder anglosachsische Mafeinheiten.
13.2.1 FUNKTIONSSPERRE

Nach Auswahl des Setup-Symbols die beiden Kndpfe Drahtvorschub (C-2)
und Gasauslass (C-3) gleichzeitig betédtigen und danach durch Dricken des
Multifunktionsknopfs (C-5) bestéatigen. Die Bildschirmseite, die erscheint, enthélt des
Symbol , welches die Mdglichkeit bietet (wenn es ausgewahlt wird), 3

verschiedene Funktionssperrstufen einzustellen:
- . kein Schutz; alle Schweilparameter konnen gesucht, eingestellt und
geandert werden.

: mittlerer Schutz; nur die grundlegenden Schweil3parameter kdnnen
abgeéandert werden.

: maximaler Schutz; kein Parameter kann abgeandert werden.

13.3 SERVICE-MENU (Abb. L-16)

Informationen tber den Zustand der SchweiRmaschine sind verfligbar.

13.3.1 INFORMATIONSMENU

w

- . Tage (DDDD), Stunden (HH), Minuten (mm) des
Schwei3maschinenbetriebs.
-EWaE - Tege (DDDD), Stunden (HH), Minuten (mm) des Arbeitseinsatzes der

SchweiBmaschine.

. Alarmliste.

B>
>
s
E

w

.3.2 FIRMWARE-MENU
. Die Software der Schweilmaschine kann mittels USB-Stick aktualisiert
werden.

o

UPDATE

. Die Schweilmaschine kann in den Anfangszustand zuriickversetzt
werden.

P

S Installierte Software-Veroffentlichungen.

13.3.3 REPORT-MENU

Ein Report kann erstellt und auf einem USB-Stick gespeichert werden. Der Report
enthaltverschiedene Informationen tiber den Zustand der Schweil3maschine (installierte
Software, Lebensdauer / Arbeitszeit, Alarme, eingestelltes Schweif3verfahren, etc.).

13.3.4 EINSTELLUNGEN =)

Nach Auswahl des Service-Symbols &EIES die beiden Kndpfe Drahtvorschub (C-2)
und Gasauslass (C-3) gleichzeitig betédtigen und danach durch Drucken des
Multifunktionsknopfs (C-5) bestétigen. Die Bildschirmseite,_ die erscheint, enthalt des
Symbol , welches, wenn es ausgewahlt wird, die Einstellung der

SchweiRmaschine ermdglicht, sodass sie mit EN50504 uUbereinstimmt.
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13.4 AQUA-MENU

Aktivierung @/ Deaktivierung rﬂ des Betriebs des Kihlaggregats (G.R.A.).

13.5 Einstellungsment Brenner T1, T2, T3 (nur in der Ausfuihrung 3 Brenner)
Nachdem das Symbol e ausgewahlt wurde, erscheint dort, wo die Symbole der
3 Brenner (Tab. 3) dargestellt sind, eine Bildschirmseite:

- iE . Brenner T1
o

— : Brenner T2
o

. Brenner T3

- BPE]
O~

13.6 JOBS-MENU (Abb. L-18)
Maoglichkeit zum:

‘
SAVE

: Speichern eines Arbeitsvorgangs im internen Speicher der

SchweiBmaschine.
1 Aufrufen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.

. Ldschen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.
Importieren von Arbeitsvorgéangen von einem USB-Device.
. Exportieren von Arbeitsvorgangen auf ein USB-Device.

. Aufzeichnen von Schweil3parametern auf dem USB-Device.

14. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

14.1 PLANMASSIGE WARTUNG: .
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

14.1.1 BRENNER

Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiBe Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wirde und der Brenner bald betriebsunféhig
ware.

Es ist regelmé&Rig zu prufen, ob die Leitungen und Gasanschlusse dicht sind.
Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung
und damit zusammenhangende Fehlfunktionen zu verhindern.

Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und
daraufhin zu prufen, ob die Endstlicke des Brenners richtig angebracht sind: Duse,
Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu priifen, in welchem Verschleil3zustand
er ist und ob die Endstticke richtig montiert sind: Duse, Elektrode, Elektrodenzange,
Gasdiffusor.

14.1.2 Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren VerschleiRzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmaRig zu
entfernen (Rollen und Drahtfuhrung am Ein- und Austritt).

14.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG .

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4
AUSGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT!BEVORDIETAFELNDERSCHWEISSMASCHINEENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der SchweiBmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfuihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf das Innere der Schweifimaschine
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 Anschlisse festsitzen

und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder

angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen 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 bindeln, wobei
darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primértrafos von den
Niederspannungsanschlissen der Sekundéartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Geh&use
wieder zu schliel3en.

15. FEHLERSUCHE (TAB. 7)

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn
dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel,
Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).
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Es ist kein Alarm vorhanden, der die Auslésung von Schutzeinrichtungen gegen
Uberhitzung, Uber- oder Unterspannung und Kurzschluss meldet.

Sich versichern, dass das Verhéltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden
ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die naturliche Abkiihlung der
Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist,
bleibt die SchweiBmaschine ausgeschalte.

Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall
muss man die Stérung beseitigen.

Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden
sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und
keine Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet werden.
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7.3 Pabora B pexwume AB Pulse
7.4 Pabora B pexume AB PoP (PULSE on PULSE)....
7.5 Pabora B pexume ROOT MIG
7.6 Hactpoitka ropenku T1, T2, T3 (Tonbko Ans mogenu ¢ 3 ropenkamu)
8. KOHTPOJ1b KHOMNKW FOPENKMW....
8.1 Hactpoiika pexxuma KOHTpons KHomnku ropenku (puc. L-9)
8.2 Pexum KOHTPONS KHOMKM rOpenky ...
9. CBAPKA C UICMNONb30OBAHUEM G.R.A. (Tonbko ans mogenu 270A)
10. CBAPKA MMA: OMUCAHWE PABOYEN NMPOLIEQYPbI
10.1 OCHOBHbIE MPUHLIAMbI
10.2 MPOLIEAYPA
10.3 YcraHoBka pexvma MMA (puc. L-10)
11. CBAPKA TIG DC: OMUCAHWE PABOYEN MPOLIEAYPbI.
11.1 OCHOBHBIE MPUHLMBI
11.2 PABOYAA MPOLIEAYPA (BO3BYXXAEHWE OYTU LIFT)..
11.3 TFT-AUCNNEN B PEXXUME TIG (puc. L-12)
12. CUTHANbI TPEBOT'U (TAB. 7)
13. MEHIKO HACTPOEK (puc. L-13).....
13.1 MEHIO PEXXVMA (puc. L-14)
13.2 MEHIO HACTPOVIKM (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 MeHto HacTpoiiku ropenku T1, T2, T3 (Tonbko Ans Mogenu ¢ 3 ropenkamu)
13.6 MEHIO 3ALLAHWM (puc. L-18)
14. TEX OBCNYXUBAHUE
14.1 MNAHOBOE TEXOBCNY>XBAHUE .
14.1.1 loperka...

14.1.2 Mopgaya NpOBOMOKY.....
14.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCNYXXWUBAHWE....
15. MOUCK HEUCTNPABHOCTEW (TAB. 7)

CBAPOYHbIA ANMAPAT [ONA [OYFOBOM CBAPKW [POBOJIOKOA B
HENPEPbLIBHOM PEXWME MIG-MAG M FLUX (MOf ®MOCOM), TIG, MMA,
NPEAYCMOTPEHHBIA AN MPOMBILAEHHOrO U MPO®ECCUOHANBHOMO
WCMONb30BAHUA.

I'Ipwmeqal-wle: ﬂanee B TeKCTe SyAeT Ucnonb3oBaTbCA TepPMUH «CBapO‘-IHI:.IVI
annapar».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AIYTOBOW CBAPKE

PabGounii fomkeH ObiTb XOPOLWO 3HaKOM C 6e3onacHbIM WCMONb30BaHWEM
CBapoOYHOro annapaTta W O3HaKOMMeH C PUCKaMW, CBSI3aHHbIMU C NMPOLIECCOM
[YroBOW CBapku, C COOTBETCTBYIOLMMW HOPMamu 3awWuTbl U aBapUHbIMU
cUTyauusmm.

(Cm. Takke ctaHpgapt “EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnsA AyroBon cBapku. YacTtb
9: YcTtaHOBKa u ucnonb3oBaHue”).

/N

- U36eraTb HeNocpeACTBEHHOrO KOHTAKTa C AMIeKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKu,
TaKk KaKk B OTCYTCTBMM Harpy3ku HampspkeHue, nopaBaeMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT 6bITb onacHo.

- OTCOoeAnHSATL BUNKY MaliMHbI OT 3NEeKTPUYECKOW ceTu nepes NpoBeAeHUeM
no6bIx paboT No coeAnHeHUIO kKabenen cBapku, MeponpusiTUi No NpoBepke u
PEMOHTY.

- BbikntoyaTb CBapoYHbIN annapart U OTCOEAMHATb MUTaHWe nepep TeMm, Kak
3aMeHUTb U3HOLLIEHHbIe AeTany CBapoOYHOIN ropenku.

- BbINONHUTL 3MEeKTPUYECKYl0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C [AEeNCTBYHOLUM
3aKoHOAaTeNnbCTBOM M NpaBuUiiaMy TEXHUKM G6e30nacHOCTH.

- CoeANHATbL CBApOYHYI MAlUMHY TOMbLKO C CeThb MUTaHWUA C HEWTPanbHbIM
NPOBOAHWUKOM, COEAUHEHHBIM C 3a3eMIIeHUEM.

- Y6eauThLCA, HTO po3eTka CeTU NPaBUIIbHO COeIMHEHa C 3a3eMIeHUeM 3alnThbl.

- He nonb3oBaTbcsi annapatoM B CbIpbIX U MOKPbIX MOMELLEHUAX, U He
nNpou3BoAUTE CBapKy NoA AOXKAEM.

- He nonb3oBaTbcA kaGenem ¢ MOBpeXAEeHHON U3ONsLMEN UNKN C NIIOXUM
KOHTaKTOM B CO€AUHEHUSIX.

- He npoBoauTb cBapouYHbIX paGoT Ha KOHTeWHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax,
KOTOpble coAepXKanu Xuakue unu razoobpasHbie roployme BeLlecTBa.

- He npoBoguTb cBapoyHbIX pabGoT Ha MaTepuanax, 4YUCTKa KOTOPbIX
npoBoAunach XnopocoAepXaluMu pacTBOPUTENsIMM UNKU NOGRM3oCTU OT
yKa3aHHbIX BellecTB. He NpoBoaAMTL CBapKy Ha pe3epByapax noj AaBrieHUeMm.

- Y6upatb ¢ paboyero mecta Bce roproume Matepuanbl (Hanpumep, AepeBo,
Bymary, TPSINKK U T.4.).

O6ecneunTb AOCTAaTOUHYIO BEHTUNALMIO paGoyero MecTa Unm nonb3oBaTbcs
cneuManbHbIMU  BbITSDKKAMKU  AnA  yAaneHuss Abima, obGpasyiolerocs B
npouecce cBapku psaom ¢ ayroi. Heo6xoaMmo cucremaTuyecku npoBepsiTb
BO34elCTBME AbIMOB CBapku, B 3aBUCMMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLIeHTpaLuu n

NPOAOIKUTENBHOCTU BO3AENCTBUS.
U3beraiiTe HarpeBaHWUsi GannoHa pasnUYHbLIMA UCTOYHUKAMMU Temnna, B TOM
yucne U NPAMbIMU COJNTHEYHbLIMU JTy4amu (eCnu UCMONb3yeTcsl).

POCLO®

- OGecneybTe [OMKHYIO JNEKTPUYECKYID MU3ONALMIO MeXAy ropernkomn,
o6pabaTbiBaemMol AeTanbio U 3a3eMIIEHHbIMUA MeTarIM4eckuMn Aetansmm,
KOTOpble MOTyT HaxoAUTLCA No6nMU3ocTu (B pagmyce AOCATaemMocTH).

Kak npaBuno, 3to MoxHo o6ecneunTb, UCNonb3ys NepyaTku, 06yBb, FONOBHbIE
y6opbl U ogexay, NpeAyCMOTpPeHHble ANns 3TUX Lened U MnocpeacTBOM
MCNoNb30BaHMA U3ONALMOHHBIX NOACTAaBOK UMM KOBPUKOB.

Bcerpa 3awmwante rnasa, uWcnonb3ys COOTBETCTBYKLWME UNLTPSI,
cooTBeTcTBYlOWMEe Tpe6oBaHusamM ctaHpaptoB UNI EN 169 unu UNI EN 379,
YCTaHOBIEHHble Ha Mackax WMNU Kackax, COOTBETCTBYIOLIMX TpebGoBaHMAM
ctaHaapTta UNI EN 175.

Ucnonb3ayuTte cneunanbHyr 3alUTHYO OrHeCTOWKY oaexay
(cooTBeTcTBYMIOWYO Tpe6oBaHusim ctaHpaapta UNI EN 11611) u cBapouHbie
nepyatku (cooTBeTcTByloWMe Tpe6GoBaHusM ctaHaapta UNI EN 12477),
cnepga 3a TeMm, 4ToGbl 3anuagepMuc He noaBeprancsA Obl BO3AeWCTBUIO
ynbTpacdmoneToBbIX U MH(pPaKpacHbIX nNy4YeW, W3NyyYyaeMbiX AOYyrou;
Heo6XoANMO TaKXKe 3alWmnTUTb Nioaen, HaxoasaLWmMXcA B6nMM3n cBapo4yHou ayru,
“cnonb3ys HeoTpaxarowue 3KPaHbl UMK TEHTHI.

YpoBeHb wWwyma: Ecnu BcneactBue BbINOMHEHWS 0COGEHHO MHTEHCUBHOMN
CBapKu exeAHeBHbI ypoBeHb BO3feNCTBMA Ha paboTHukoB (LEPd) paBeH
vwnu npesbiwaeT 85 AB(A), Heo6xoaMMO Ucnonb3oBaTb MHAMBUAYalbHbIE
cpeacTBa 3awmThl (Tab. 1).

(R

EMEF "
RERE
- I'Ipoxox(.qeuue CBapo4Horo TOKa npueoguT K BO3HUKHOBEHUIO

anekTpomarHuTHbIX nonen (EMF), Haxoaswmxca psiAoM ¢ KOHTYPOM CBapKu.
OneKTpOMarHUTHbLIE MONSi MOFyT OTpuuaTeNbHO BNUATL Ha HeKoTopble
MeAVWUMHCKWe annapatbl (Hanpumep, BoOAWUTENb CepAEYHOro  puUTMa,
pecnupartopbl, MeTannmyeckue nporesbl U T. 4.).
HeoGxoaMMo npuUHATL COOTBETCTBYHOLWIME 3alUUTHble Mepbl B OTHOLUEHUU
nioAein, UmeroMX YyKasaHHble annapatbl. Hanmpumep, cneayet 3anpeTuTtb
AOCTYN B 30HY paboTbl CBAapO4HOro annapara.
OToT CcBapou4HbI annapaT yAOBNETBOPSAET TEXHUYECKUM CcTaHpapTam
n3nenus AN MCMNosb30BaHMA MWCKIOYUTENBLHO B NMPOMBIWEHHON cpefe B
npocheccrmoHanbHbIX uensx. He rapaHTupyeTcsi cCOOTBETCTBME OCHOBHbLIM
npepenam, KacaloLWWMcA BO3AeNCTBUA Ha YeroBeKa 3MeKTPOMarHUTHbLIX nonew
B ObITOBbIX YCIIOBUSAX.
4YTOGbI

OnepaTtop JAOMKeH UCMNONb30BaTh cnepyowme npoueaypbl  Tak,
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COKpPaTUTb BO3AEeNCTBUE IMEKTPOMArHMTHbIX Noneii:

- MpukpenuTbL BMecTe Kak MOXHO Grnivke ABa kabens cBapku.

- [lepxaTb ronoBy v TyrioBuLLE Kak MOXHO Aarblue OT CBAPOYHOIO KOHTYpa.

- Hukoraa He HamaTbIBaTb CBapoYHble kabenu BOKpyr Tena.

- He BecTu cBapky, ecnu Balue Teno HaxOAWUTCA BHYTPU CBAapOYHOro KOHTypa.
HepxaTb 06a kabens c oAHOM U TON Xe CTOPOHbI Tena.

- CoeanHUTbL OGpaTHLIN Kabenb CBapOYHOro Toka CO CBapuBaeMoW AeTanblo
KaK MOXHO Gnuxe K BbINOMHAEMOMY COeAUHEHUIO.

- He BecTn cBapKy psiioM CO CBapo4HbIM annapaToM, CMAA Ha Hem unu
onupasicb Ha CBapoYHbIi annapart (MMHMMarnbHoe paccTtosiHue: 50 cm).

- He octaBnsTb heppuMarHuTHbIE NpeaMeThbl PAAOM CO CBapOUYHbIM KOHTYPOM.

- MuHumanbHoe pacctosiHue d=20cm (Puc. R).

0N

- O6opynoBaHue knacca A:

3TOT CcBapo4HbIA annapaTt YyAoOBNeTBOPSAeT TeXHUYeCKOMY CcTaHpapTy
n3genusa ANsi UCMONb30BaHUA WCKIIOYUTENbLHO B MPOMLIWIIEHHOW cpeae B
npodeccuoHanbHbIX uUensax. He rapaHTupyetcs cooTBeTcTBME TpeGoBaHUSM
3NEeKTPOMarHMTHOM COBMECTUMOCTHU B ObITOBbIX MOMELLEHUSIX U B NOMELLEHUSAX,
NPSIMO COEAMHEHHLIX C 3MEeKTPOCeTbIO HU3KOro HamnpshikeHUsi, nopalolien
nuTaHue B GbITOBbIE MOMELLEHUS.

OOMONMHUTENbHbIE MNPEAOCTOPOXXHOCTU
- OMEPALIUM CBAPKMU:
- B NOMELLEeHUN C BLICOKMM PUCKOM 3MIeKTPUYecKoro paspsaa
- B MOrpaHUYHbIX 30HaX
- MPUW HanNnM4Ynmn Bo3ropaembiX M B3pbIBYaTbIX MaTepuarnos.
HEOBXOOMMO, u4Tto6bl “OTBETCTBEHHbIA 3KcnepT” npeaBapUTeNibHO
OLIeHMIT PUCK U PaboTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCA B MPUCYTCTBUU APYTrMX NuL,
yMelolmx AeCTBOBaTb B CUTyaLun TPeBOry.
HEOBXOOUMO ucnonb3oBaTb TEXHUYECKNE CPeACTBa 3alMThl, ONUCaHHbIe
B pasgenax 7.10; A.8; A.10 ctaHgapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans
[yroBow cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa M ucnonb3oBaHue”.
HEOBXOOUMO 3anpeTuTb CBapKy, Korga cCBapo4HbIi annapar unuv nogaioliee
YCTPOWCTBO NMPOBOSIOKU NOAAEPXKMBAIOTCA paboymM (HanpuMm., MoCcpeacTBOM
pemHen).
HEOBXOAUMO 3anpeTuTb cBapKy, Koraa pabouuit NpMNoaHAT HafA nonom, 3a
MCKNIOYeHUeM criyyaeB, Koraa ucnornb3yTcs nnatgopMbl 6e3onacHocTyU.
HANPSXXEHUE MEXAOY OEPXATENSMWU 3NEKTPOOOB UIU MOPENKAMMU:
pa6oTasi ¢ HeCKONbKMMM CBapoO4YHbLIMM annapaTtaMyM Ha OAHOW AeTanu unun
Ha COeAMHEHHbIX 3NeKTPMYEeCKU AeTansix BO3MOXHa reHepauusi onacHom
CYMMBbI “XONOCTOro” HanpsHkeHUsi Mexay ABYMS pa3nUyHbIMU AepxXaTensiMu
3MeKTPOAOB UNU roperikaMmu, Ao 3Ha4YeHUsi, MOTyLIero B iBa pa3a NpeBbICUTb
AONyCTUMbIN Npeaen.
KBanuduumpoBaHHomy cneuvManucty Heo6xoguMMo MOPYy4YUTb NpubGopHoe
M3mepeHue ANs BbIABNEHUA PUCKOB U BbIGOpa NOAXOAALMNX CPEACTB 3alUThl
cornacHo paspeny 7.9. craHaapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans Ayrosoun
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa U Mcnonb3oBaHue”.
Wcnonb3oBaTb CBapoOYHbIi annapat AomkeH OAWH paGoTHUK.
OnepaTtop AoMmKEH OTCOeANHUTL OT MaLUHBLI Kabenb ¢ AepXXaTeneM anekTpoaa
nocne 3aBeplweHus cBapku MMA.
Heo6xoaMMo orpaHny4MTb [OCTYN MOCTOPOHHUX NULL K 30HE BOKPYT CBapO4YHOro
annapara. Ero 3anpeujaeTtcs octaBnsTb 6e3 npucmorpa.
Heucnonb3yembie ropenku [OMKHbI OCTaBaTbCA B COOTBETCTBYHOLMX
rHesgax.

ICTATOYHbIW PUCK
ONPOKMNAObIBAHME: pacnonoxuTb CBapo4HbIA annapar Ha ropM3oHTanbLHoOn
NOBEPXHOCTM Hecyllel CNOCOGHOCTH, COOTBETCTBYIOLLEN Macce; B NPOTUBHOM
cny4ae (Hanp., Non NoA HaKNIOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CyLLeCTBYET ONacHOCTb
OnpoKnabIBaHUS.

HEMPABUNIBHOE WCMNONb30OBAHME: onacHO npuUMEHATbL CBapoO4HbIN
annapart AnsA no6bix paboT, OTNMYalLWMXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hanp.
Pa3mopaxuBaHue Tpy6 BoAonpoBoaHON ceTH).

HEMNPABUJIIbHOE WCIONb30OBAHUE: ogHoBpemMeHHOEe WCNoNb30BaHue
CBapo4HOro annaparta HeCKONbKUMU PaboTHMKaMU SBMISETCA ONaCHbIM.

NEPEMELLEHUE CBAPOYHOI'O AMNMAPATA: Bcerga 3akpennsnte ras’oBbi
6annoH npu NomoLM NoAXoAALMX NPUHAANEXHOCTEN, YTOGbl n3dexaTb ero
criy4arHOro nageHus (ecrnvm oH Ucnonb3yeTcs).

- 3anpelleHo noaBelIMBaTh CBApPO4HbIN annapar 3a pyudky.

3awuTbl U NOABMXKHBLIE YAaCTU KOXyXa CBapoO4YHOro annaparta M yCTPOMCTBa
noAayn NPOBOSIOKU AOMKHbI HAXOAUTLCS B TpeGyeMoM noroxeHnu, nepea Tem,
KaK MoACcOoeAMHATL CBAapOUHbIM annapar K CeTU NUTaHus.

/R\

BHUMAHUE! Iwo6oe pyyHoe BMelaTenbCTBO Ha YacTaX B ABUXKEHUU
YyCTpOMNCTBa NoAa4yun NPoBONOKU, Hanpumep:

- 3ameHa ponuKoB u/uUnu HanpaBnAOLWMUX NMPOBOSIOKU;

- BBeaeHne NpoBONoOKM B PONUKK;

- YcTaHOBKa KaTyLIKU C MPOBOJIOKOW;

- OyncTKa PONMKOB, LWLEeCTEPEHOK M 30HbI HaxoasiLencs noa;

- CMasKa LecTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbINONHATL NPU OTKNHOYEHHOM U OTCOEAUMHEHHOM OT
CETU NUTAHNA CBAPOYHOM AMMAPATE.

2. BBEOEHUE U OBLLUEE ONNCAHUE

OTOT CBapouHbIi annapaTt SBASEeTCS WCTOMHUMKOM TOKa ANt OYroBOW CBapku,
npegHasHaveHHbl cneunanbHo Ans ceapku MAG yrnepogucton crtanu unu
MaronervposaHHon ctanu B cpefe 3awuTHoro rasa CO, wnm cmecu aproHa/CoO,,
MCMonb3yst LENbHY 3MEeKTPOAHYK MPOBOMOKY WAW MPOBOSIOKY C HamnorHuTenem

(Tpy6yatyio).

OH noaxoauT Takke Ansa ceapku MIG HepxaBsetoLen cTann B Cpeae 3almuTHOro rasa
aproH + 1-2% kucnopopa, anomuHust n CuSi3, CuAl8 (navika) B cpeae 3alyuTHOro
rasa aproH, UCnosnb3ysi 3MEeKTPOAHYK MPOBOMOKY, COCTaB KOTOPOW MOAXOAMT Anst
cBapvBaemon getanu.

Annapat B 0COGEHHOCTW NOAXOAUT ANst paboTbl C NErkMMU KOHCTPYKUMSIMU W ANst
NpOBEAEHNs Ky30BHbIX PaboT, Ans CBapKu OLMHKOBaHHbIX NIUCTOB, IMCTOB C BbICOKUM
npegenom TeKy4YecTu, NUCTOB W3 HepxaBselollen ctann u anomuHus. Pabota B
CUHEPTETUYECKOM pexnme obecneymBaeT ObICTPYIO U NPOCTYIO HaCTPOWKY
napamMeTpoB CBapkW, BCerga rapaHTUpys YMydylleHHYI0 YNpaBnsemMocTb Ayrn Wt
KayecTBa CBapKw.

CBapoyHbIi annapat npegycMOTpeH Ans ucnomnb3oBaHus ¢ ropenkon SPOOL
GUN, koTopasi ucronb3yeTca Ans CBapkv antoMUHUA U cTanu B cryvae GonbLlioro
paccTosiHUA MexXay reHepaTopoM U CBapuBaeMoii AeTarnbio (TONbKO AN MOAenu ¢
OLHOW ropenko).

CBapoyHbIi annapaTt npeaycMoOTpeH Takke Ans cBapku TIG MOCTOSHHBIM TOKOM
(DC), ¢ Bo3byxxaeHuem ayru kacaHvem (pexxum LIFT ARC), n Bcex TMMOB ctanwu
(yrnepoamucTon, HW3KOMErvpoBaHHOW W BbICOKONErMpoBaHHON), @ Takke TsKenblxX
MeTannoB (Meau, HUKens, TUTaHa U UX CMaBoB) B CPeAE YMUCTOro 3aLLUTHOrO rasa
aproH (99.9%) wnu, B cny4ae ocobbiXx BMAOB WCMOMb30BAHUS, C UCMONb30BaAHWEM
cmecu aproHal/renus. Kpome Toro, oH npegycMoTpeH Ans cBapku anektpogom MMA
nocTosiHHbIM TokoM (DC) ¢ ncnonb3oBaHWEM 3MEKTPOAOB C NOKPbITUEM (PYTUIOBbLIM,
KUCMOTHBIM, LLENOYHbIM).

2.1 TMABHbIE XAPAKTEPUCTUKU
MIG-MAG
- Pabouwnin pexum:
- py4HOW;
- CUHepreTu4eckuii;
- AB Pulse;
- AB PoP;
- Root Mig;
- OTobpaxeHne Ha aucnnee CKoOpoCTM NPOBOMOKM, HANPSXKEHUS U TOKa CBapKWU.
- Bbibop pexxuma pabotbl 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- ABTomaTtnyeckoe obHapyxeHne SPOOL GUN (Tonbko Ans Mogenu C OAHON
ropenkoi) n PUSH PULL.
- ABTOMaTM4yeckoe pacnosHaBaHue yana BoaaHoro oxnaxaernus G.R.A. (Tonbko ans
mogenu R.A.).

TIG
- Bo3byxpaeHwve gyru LIFT.
- OTobpaxeHue Ha TFT-aucnnee HanpskeHUs U Toka CBapKu.

MMA

- Perynuposka Arc Force, Hot Start.

- Yetponcteo VRD.

- 3awwmTa ot npununaxus Anti-Stick.

- OTobpaxeHue Ha TFT-aucnnee HanpskeHUs U Toka CBapKu.

NPOYEE

- Bbibop fA3bIKa.

- BblGop MeTpuyeckoii nnvM UMNEepPCKon cucTemsl Mep.

- Bbibop pexuma oTobpaxeHus (ctaHaapTHbIN (standard) unu ynpolueHHbin (easy)).

- B0O3MOXHOCTb KannMbpoBKW MaLLVHbI (HanpskeHne, TOK, CKOPOCTb MPOBOMOKM).

- BO3MOXHOCTb ~ COXpaHsTb, Bbl3blBaTb, WMMOPTMPOBaTL U  OKCMOPTMPOBATH
MHAMBWAYanbHbIE NPOrpaMmb.

- BO3MOXHOCTb COXpaHEeHWUs1 CBapOYHbIX 3aAaHuiN.

SALLUMUTHBLIE MPUCNOCOBIIEHUA

- TepmocTtatuyeckas sawura.

- BawwTa OT cnyvaiHbIX KOPOTKUX 3aMblkaHWii 13-3a COMPUKOCHOBEHWSI FOpPEnku 1
Macchl.

- 3awwTa OT HenpaBWUIbHOTO HAMPSXKEHNSI MUTAHUS (CIIMLLKOM BbICOKOE WIN HU3Koe
HarnpskeHne NUTaHus).

- 3awwmTa ot npununanus Anti-Stick (MMA).

- 3awwTa OT HeJOCTaTOYHOrO AABMEHNS B KOHTYpe BOASHOMO OXNaX/AEHWUs ropernku
(Tonbko anst mogenu R.A.).

2.2 NPUHAONEXHOCTH, BXOAALUME B CTAHOAPTHYIO KOMMJIIEKTALIUIO
- lopenka (Tonbko AN MOAEenu C OQHOW roOperkKoi).

- 3 ropenku (Tonbko ANs mogenu ¢ 3 ropenkamu),

- Kabenb Bo3BpaTa Toka C 3aXMMOM Macchbl.

- Onopa Anst noABEeLUNBaHNS rOpenku.

2.3 OTAENbHO 3AKA3bIBAEMbIE NPUHAANEXXHOCTU

- MepexoaHuk Ans 6annoHa ¢ aproHoMm.

- SPOOL GUN (Tonbko Anst Mogenu ¢ ogHOMN ropesikon).

- Camo3sateMHsoLLascsa Mmacka.

- Komnnekt ansa csapkn MIG/MAG.

- Komnnekt ansa ceapkun MMA.

- Komnnekt ansa ceapku TIG.

- Topenka PUSH PULL.

- Komnnekt nnatel PUSH PULL.

- ¥Y3en BogsiHoro oxnaxaeHust G.R.A. (Tonbko ans mogenu 270A).

3. TEXHWYECKUE AAHHbIE
3.1 TABJIU4KA OAHHbIX
TexHunyeckve AaHHble, xapakTepusylowme paboTy M Nonb3oBaHWe annapaTtom,
npuBefeHbl Ha cneunansbHou Tabnuyke, N pasbsiCHEHNE AaeTcs HUXe:
Puc. A
1- CootBeTctByeT EBponeiickum Hopmam 6esonacHoct u  TpeboBaHusSM K
KOHCTPYKLIMW AYroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.
2- BHYTpEeHHsIsi CTPYKTypHasi CXeMa CBapOYHOro annapara.
3- CumBON NpeayCMOTPEHHOTO TUMa CBapKu.
4- CuvMBON S: yKa3bIBa€ET, YTO MOXXHO BbINOSHSATH CBAPKY B MOMELLEHUM C NOBbILLIEHHBIM
PVICKOM 3MEKTPUYECKOTO LLIOKa (Hanpumep, psiAoM C METanIM4eckumm Maccamm).
5- CumBOn nuTatoLLei cetu:
OpHodasHoe nepemMeHHoe HanpsixxeHue.
TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsikeHue.
6- CrteneHb 3awWwuThbl KOpnyca.
7- TMapamMeTpbl ANEKTPUYECKO CETU NUTaHUS:
- U, nepemMeHHOEe HarmpsbkeHMe W YacToTa nuTaloLwein ceTv annapata
(MakcumanbHbli gonyck = 10 %).
-1 I MaKCUMarbHbI TOK, NOTPebnsieMbli OT ceTu.

1 makc
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= | o + 3PEKTUBHBIN TOK, NOTPe6SeMbIt OT CeTU.

8- [NapameTpbl CBapOYHOro KOHTypa:

- U_ : MaKkcumarnbHoe HanpsbkeHue 6e3 Harpysku (OTKPbITbIE KOHTYP CBapKK).

- 1,/U, : TOK 1 HanpsbkeHne, COOTBETCTBYIOLLNE HOPMArM30BaHHLIM NPOM3BOAMMbIE
annapaTom BO BPeMsi CBapKu.

- X : K0adpDULUMEHT NpepbiBUCTOCTM paboTbl. Noka3biBaeT Bpems, B Te4eHUn
KOTOPOro annapat MoXeT obecneunTb yKa3aHHbIi B 3TOW e KOMNOHKe TOK.
KoadhdpuumeHT ykasbiBaetcd B % K OCHOBHOMY 10 - MWHYTHOMY LWKMY.
(Hanpumep, 60 % paBHseTcA 6 MUHYTam paboTbl C MOCMEAYOLUM 4-X MUHYTHBIM
nepepbiBoM, U T. [1.).

- AIV-A/V : ykasblBaeT Ouana3oH PerynvpoBkW Toka CBapky (MUHUManbHbIA/
MaKCKMasbHbI) NPy COOTBETCTBYIOLLEM HaMPsHKeHUN Ayru.

9- CepuiiHbil HOomep. WpoeHTudmkaums mawwmHbl (Heobxogum npu  obpalueHunn
3a TEXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMU YacTAMKU, NPOBEpPKe OpUIMHANbLHOCTU
n3penus).

10--—=- : BenuuuHa nnaBkuMx npedoxpaHuTenen 3amenneHHoOro OencTBus,
npegycMaTpyBaeMblX Ans 3aWnTbl ANHUN.

11- CumMBOnbI, COOTBETCTBYIOLLME NpaBunam 6e30nacHoCTU, Ybe 3HaYeHUe NpuBeAeHo
B maee 1 “O6Las TexHuka 6e3onacHOCTV ANns AyroBon cBapku”.

Mpumeyanue: Mpumep NAEHTUUKALIMOHHOW TabnNUYKK ABNSETCS yKasaTenbHbIM AN

0ObSACHEHNS 3HAYEHNSI CYMBOMOB U LUEP: TOYHbIE 3HAYEHUS TEXHUYECKUX AaHHbIX

BalLlero annapara npueeAeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 NPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE:

- CBAPOYHbIV AMMAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)

- FOPENKA MIG: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

- TOPENKA TIG: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4)

- OEPXXATEIb SNEKTPOMOA: cm. Tabnuuy 5 (TAB. 5)
Bec cBapoyHoro annaparta yka3saH B Tabnuue 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA
4.1 CPEACTBA YNPABNEHUA, PEFYIIMPOBKN U COEONHEHUA

4.1.1 CBAPOYHbIW AMMAPAT (puc. B)

MNMepepHAs cTopoHa:

1- TMaHenb ynpaBneHus (CM. onvMcaHue);

2- KpenneHue ropenkn n SPOOL GUN (Tonbko Ans Moaenu ¢ 0fHON ropernkon);

3- lHespo ans kabens ynpasnenus ropenkon PUSH PULL n SPOOL GUN (Tomnbko
[ONst MOAENU C OJHOW rOpPernkom);

4- I'Ioglo»(menbublﬂ BbICTPOPa3bEMHBIV 3aXUM (+) ANS NoACOeANHEHUS) CBAapOYHOTO
kabens;

5- OTpuuaTenbHblil BbICTPOPa3beEMHbIN 3aXUM (-) ANS NOACOEANHEHUSI CBAPOYHOIO
kabens;

6- Kabenb 1 knemma Bo3BpaTa Toka Ha Maccy;

7- SPOOL GUN (nononHuTensHoe npucrnocobneHue);

8- CBapoyHblii kabenb v ropenka.

9- Mydbta Bo3BpaTa (kpacHas) oxnaxaaroLLen XXuakoctu (Tonbko Ans mogenu R.A.).

10- MydTa nogaumn (CMHsAs) oxnaxaaroLen Xuakoctu (Tonbko ana mogeny R.A.).

11- Kpblwka 6aka Ansi )KuakocTu (Tonbko Ans mogenu R.A.).

3apHAA cTopoHa:

12-naBHbivi Bbikntovatens ON/OFF;

13- Kabenb nutaHus;

14- CoeguHutenb Tpy6KM 3aLLMTHOIO rasa ropernku;

15- 3aWmTHBIN NpefoxpaHnTenb yana BoasiHoro oxnaxaeHuss G.R.A. (Tonbko Ans
MoAEenu ¢ BoAsiHbIM oxnaxaeHuem R.A.);

16- CoeguHutenb Tpy6KM 3aLLMTHOrO rasa ropenku T1;

17- CoeauHnTens TpybKM 3aLLMTHOrO rasa ropenku T2;

18- CoeguHutenb TpyOKM 3alLMTHOrO rasa ropenku T3.

4.1.2 NAHENDb YNPABJIEHUA CBAPOYHbLIM AMNMAPATOM (puc. C)

1- TFT-gucnnen.

2- KHonka py4Hol nopayv npoBonoku. [o3sonsieT nogaBaTb NMPOBOMOKY B KOXYyXe
ropernku 6e3 HeobXxoaMMOCTU HaXMMaTb KHOMKY FOPenku; UCMomnb3yeTcs KHomka
6e3 pukcaumm NONoXeHUs!, a CKOPOCTb NOAAYM ABNSETCH (PUKCUPOBAHHON.

3- KHomka py4yHOro BKMIOYEHUS anekTpoknanaHa nogauv rasa. ObGecneymBaeT
LUMpKynaumio rasa (npogyBka Tpy6, perynupoBka pacxoga) 6e3 HeobxoammocTn
HaXVMaTb KHOMKY ropesikvi; nocfe HaxaTtusi anekTpoknanaH BkoyaeTcs Ha 10
CeKyHZ, Unu A0 NMOBTOPHOIO HaXaTws.

4- MHorodyHKLUMOHanbHas KHoMka:

1 0CTYN K FMaBHOMY MEHIO;
- . : BKITIOYEHVe/BbIKMIoYeHe  napameTpa,
= CBapKu;
5- MHorodyHKLMOHanbHas kHonka:
- BpallieH1e No3BONSeT NPOKPYUMBATEL MYHKTbI MEHIO;
- MNPV HaXaTuM OTKPbIBAETCS BbIOPaHHbIN NYHKT, a BpaLLeHne No3BOmnseT USMEHUTb
3Ha4eHne, NOBTOPHOE HaXaTune NOATBEPX/AAET 3Ha4YeHe;
- MPU HaXaTun B TeYEHWe, Mo KpariHewh mepe, 3 CeKyHA, NO3BONSET yCTaHOBUTb
nepeMeHHble B CUHEPreTU4eCcKnii pexum (TUn matepuana, AuamMeTp NPOBOIOKM,
VN rasa, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- MHOrodyHKUMOHanbHas KHonka:
- m 1 [0CTYN K NapameTpy, oTobpaxaeMoMy Ha akpaHe CBapku;

oTobpakaeMoro Ha akpaHe

- :BO3BpAT Ha NpeablayLNiA YPOBEHb MEHIO.
- @n :noATBEPKAEHNE BbIGPaHHbIX 3HAYEHNIA.
7- USB-nopr.

5. YCTAHOBKA

A BHUMAHUWE! BO BPEMA YCTAHOBKW W OCYLIECTBIIEHUA
QNEKTPUYECKUX COEOMHEHUW CBAPOYHOIO AMMAPATA, OH OOIMKEH
BbITb MOJIHOCTbIO BbIKITKOYEH U OTKITIOYEH OT 3JNIEKTPOCETMW.
ANMEKTPUYECKUE COEOUHEHUA PASPELLUAETCA OCYLLECTBNATL TONbKO
ONbITHbIM UNKU KBANTM®ULINPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

OCHACTKA (puc. D, D1, D2a-b)
PacnaKyﬁTe CBapOHHbIVI annapar, coﬁepme oTAeNlbHble 4YacTu, cofepxaliueca B
ynakoBKe.

C6opka Bo3BpaTHOro kabens-saxuma, puc. E

C6opka cBapo4yHoro kabensi-aepxarens anektpoaa, puc. F

YctaHoBka G.R.A (Tonbko anst Moaenu R.A.): cM. pyKOBOACTBO MO 3KCnnyaTauuu,
npunaraemoe K y3ny oxnaxgaeHus.

5.1 PASMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA

Mpwn BbIOOPE MecTa YyCTaHOBKM CBAapOYHOrO annaparta cregute, YToObl y BXOAHbIX U
BbIXOAHbIX OTBEPCTUM OXMax4aloLlero Bo3ayxa He ObiNno npenaTcTBuii; ybeamTecs,
4YTO B annapaT He BCaCbIBAalOTCS 3MEKTPOMNPOBOASLLME HACTWLbI, €AKME UCNapeHus,
Bnara v T.4.

Bokpyr cBapouHOro annaparta HeobxoAuMMO OCTaBUTb CBOGOAHOE MPOCTPAHCTBO
LLIMPUHOWN, NO KparHen mepe, 250 mm.

A BHUMAHME! YcraHaBnuBauTe CcBapo4HbI annapat Ha pPOBHOM
NOBEPXHOCTU, TPy30MNOALEMHOCTL KOTOPOW COOTBETCTBYeT Becy annapara,
4YTOGbI U36exaTh ONPOKUALIBAHMA U CMELLEeHUs annapara, YTo MOXeT NpUBecTU
K BO3HMKHOBEHUIO OMacHbIX CUTYyaLui.

5.2 NOOACOEAVHEHUE K CETU

- Mepep BbINONHEHNEM NOGLIX 3MEKTPUYECKUX COeMHeHUI y6eamTech, YTo AaHHbIe
Ha Tabrnuyke CBapoOYHOro annapara COOTBETCTBYIOT HAMPSIKEHWIO W YacToTe cetu,
MMetoLLENCa B MECTE YCTaHOBKY.

- CBapoyHbIi annapat paspeluaeTcs MOAKMoYaTh TOMbKO K CUCTEME MUTaHWUs C
3a3eMIIeHHbIM HeWTpasibHbIM MPOBOAOM.

- Ona  obecneyeHuss  3awuTbl  OT  HEMNPSIMOro
anddepeHumanbHble BbiKNoYaTeny crneayoLero tuna:
- Tun A ( ) Ans oaHodasHoro o6opyaoBaHUs.

- Tun B ( ) AN TpexdasHbIX MaLlVH.

- Ytobbl 0becneuntb cooTBeTcTBME TpeboBaHusiM cTaHgapta EN  61000-3-11
(Flicker), cBapouHblii annapaT peKkOMeHAyeTCs NOACOEAMHSITb TOMbKO K TakvMMm
TOYKaM CETU NUTaHWS, UMMNedaHC KOTopbIX HUxe Zmax = 0.24 Om.

- CBapoyHbIi annapat cooTBeTCcTBYyeT TpeboBaHuam ctanaapta IEC/EN 61000-3-12.

KOHTaKkTa, I/ICnOJ'IbSyIZTe

5.2.1 Bunka un posetka

CoeaunHnTb kabenb MUTaHUA CO CTaHOAPTHOW BWMKoW (3nontoca + 3asemneHue),
paccuMTaHHON Ha noTpebnsiemblii annapatom Tok. Heobxogumo nopknodaTtbe K
CTaHOapTHON CceTeBOW poseTke, 0OOPYAOBaHHOW MNMaBKUM WM aBTOMAaTWUYECKUM
npefoxpaHvTeneMm; cneuuanbHas 3asemnsiollas knemma omkHa 6biTb coeanHeHa ¢
3a3eMIALLMM NPOBOAHUKOM ()KeNTO-3eM1eHOro LiBeTa) JIMHUN MUTaHUS.

B Tabnuue (TAB. 1) npuBegeHbl 3Ha4YeHWs B amnepax, pekoMeHayemble Ans
npefoxpaHuTeneit NIMHUM 3amMefJIeHHOro AeNCTBUS, BbIGpaHHbIX Ha OCHOBE Makc.
HOMMHAsIbHOMO TOKa, BblpabGaTbiBAEMOro CBapOYHbIM annapatoM, U HOMUHAIbHOMO
HanpspKEeHWs MUTaHNS.

A BHUMAHUE! Heco6niogeHne npuBefeHHbIX Bbllle NpaBUn CHUXaeT
3adpchekTUBHOCTL cucTeMbl 6e3onacHOCTH, NPeAyCMOTPEHHO Npon3BoAUTENnem
(knacc 1), co3paBas nNpuM 3TOM cepbe3Hyl Yrposly Ans nwoaen (Hanpumep,
3NEeKTPOLUOK) U MMyLLeCTBa (Hanpumep, noxap).

5.3 COEQUHEHWS1 CBAPOYHOM LIENKU
5.3.1 PekomeHgauumn

BHUMAHUE! TMEPEQ BbINOJIHEHUEM _ OMUCAHHbLIX HWXE
COEAWHEHWUW YBEOUTECH B TOM, YTO CBAPO4YHbIW AMMAPAT BbIKITIOYEH
W OTCOEAUHEH OT CETU NMUTAHUA.

B Tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl peKoMeHAyeMble 3HaYeHWs MOMepeyHOro CeveHus

CBapoYyHbIX kabenen (B MM?) B 3aBUCMMOCTM OT MakCMmaribHOro Toka, nogaBaemMoro

CBapOYHbIM annapaToMm.

Kpome Toro:

- [lo ynopa BKpyTWTe COeAMHUTENKM CBapoYHbiX kabenen B ObicTpodencTByloLne
3aXUMbI (ecnn nmetoTcst), 4Tobbl 0b6ecneunTb 6e3ynpeyHbI ANEKTPUYECKNI KOHTAKT,
B NPOTMBHOM CIy4ae KOHTaKTbl MEpPerpetoTcsi, YTo NpUBEAET K UX BbICTPOMY M3HOCY
1 notepu apdPeKTMBHOCTU.

- Vcnonb3yiiTe kak MOXHO Gonee KOpPOTKME CBapoYHble kabenu.

- He wvcnonb3yinte meTannuyeckue KOHCTPYKLMM, KOTOPble He SBMSOTCA YacTbio
obpabaTbiBaeMol feTanu, BMecTo kabens Bo3BpaTta CBApO4HOrO TOKa, 9TO MOXET
cospaTb yrpo3dy 6e30nacHOCTM 1 NPUBECTU K HEYAOBMNETBOPUTENbHBIM pedynbratam
CBapku.

5.3.2 COEOQVHEHMA CBAPOYHOMW LIENN B PEXXUME MIG-MAG

5.3.2.1 CoeanHeHue c ra3oBbIM 6anfoHOM (ecnu ncnonb3yeTcs)

- a3oBbIVi GannoH, ycTaHaBnNMBaeMblii Ha ONMOPHYHO MOBEPXHOCTb Tenexku: Makc. 30

KT

MpukpyTUTE peayKTop AaBneHusi(*) kK raaoBoMy 6annoHy, MCnonbays crneumanbHbIi

nepexofHuK, BKIIOYEHHbIA B KOMMNEKTaLuio, B Cry4Yae UCMosib30BaHUA aproHa unu

cmecu aproHa/Co,,.

MopacoeanHnTe BXOAHYIO TPYOKY rasa k pefyKTopy 1 3aTSHUTE CTSHKKY.

- Mepen Tem kak OTKPbITb knanaH 6GannoHa, ocnabbTe perynupyloliee KonbLo
penykTopa AaBneHus.

(*) Detanb, npuobpetaemasi OTAENbHO, €CMM OHa HE BKIOYEHA B KOMMIEKTaLmio

n3genusi.

5.3.2.2 NoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabensi CBapo4HOro Toka
Kabenb nogcoeauHsieTcs k cBapMBaeMow AeTanu Unm K MeTannmyeckomy CTeHay, Ha
KOTOPOM pacrofioxeHa AeTarnb, Kak MOXHO Grnvke K MecTy CBapKu.

5.3.2.3 Nopenka (puc. B)
MopkntouunTte ropenky (B-8) k npegycmoTpeHHOMy Ans Hee coeauHuTento (B-2), ao
yrnopa pykamu 3aTsiHyB CTOMOPHOEe KosbLo. [1oAroToBbTe ee K 3arpyske npoBOSIOKY,
CHUMUTE (DOPCYHKY U KOHTAKTHYIO TPYyBKy, 4TOObI yNpOCTUTL BCTaBKy NMPOBOJIOKM.
MoacoenuHnTe HapyxHble oxnaxpawolme TpyOkM K COOTBETCTBYOLMM MydTam,
cobniofas crieflyloLye ykasaHus:

: MOOAYA XXNOKOCTWU (xonoaHas — cuHsasa mydra)

@ : BO3BPAT XXVOKOCTW (ropsiyasi — kpacHast mydpta)
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5.3.2.4 Spool gun (TonbKo ANs Moaenu ¢ ogHou ropenkoin) (puc. B)
MogkntoymTe ropenky Spool Gun (B-6) k npeayCMOTPEHHOMY ANSt Hee COEANHUTENIO
(B-2), po ynopa pykamu 3aTsiHyB CTONOPHOE KorbLo. 3aTeM BCTaBbTe pasbeM kabens
ynpaeneHnst B COOTBETCTBYOLLEe rHe3ao (B-5). CBapoyHbIi annapaT aBToMaTtnyecku
pacnosHaet ropenky Spool Gun.

5.3.3 COEQUHEHUSA CBAPOYHOM LIENU B PEXXUME TIG

5.3.3.1 CoeanHeHume c ra3oBbIiM 6annoHom

- MpukpyTUTe peaykTop [AaBreHus K KknanaHy rasoBoro 6annoHa, B criyvae
Heo6X0AMMOCTU YCTaHOBWB COOTBETCTBYHOLLMI NEPEXOAHWMK, KOTOPbIN NOCTaBNseTCS
B KayecTBe JOMOMHUTENBHOMO NPUCNOCOBNEHNs.

MopcoennHuTe BXoAHyto TPyOy rasa K peayKTopy v 3aTSHUTE 3aXuM, BXOAALWMNA B
KOMMMeKTaumio.

- Mepen Tem kak OTKPbITb knanaH 6annoHa, ocnabbTe perynupytoliee KonbLo
peaykTopa AaBrneHusi.

OTkponTe knanaH 6annoHa u oTperynvpyinTe KOnM4ecTBO nogaBaemMoro rasa (n/
MWH) COMMacHO PeKOMeHAYeMbIM JKCMIyaTaLMoOHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB.
6); B criy4ae Heob6xo4MMOCTH NoAaYy rasa MOXHO OTperynpoBaTh BO BPEMSi CBapkn
npy noMoLuM Konbua pefyktopa AaeneHus. [NpoBepbTe repmMeTuyHOCTb TPy M
COEeQUHEHUIA.

A BHUMAHME! Mocne 3aBeplieHus paboTbl Bcerga 3akpbiBanuTe KnanaH
rasoBoro 6annoHa.

5.3.3.2 NoacoenuHeHne BO3BpaTHOro kabensi CBapo4HOro Toka

- Kabenb nogcoeanHsieTcs kK cBapvBaeMon AeTany Unu K MeTannMyeckoMy CTeHAy,
Ha KOTOPOM pacrornoXeHa AeTarb, kak MOXHO Gnivke K MecTy cBapku. ToT kabernb
NOACOeAMHSIETCS K 3a)kKUMY, 0603Ha4YEHHOMY CMBOIOM (+) (puc. B-7).

5.3.3.3 lNopenka
- BctaBbTe TOKOMpOBOASLWMIA KabGenb B COOTBETCTBYIOLUMIA ObICTPOAENCTBYHOLLNIA
3axum (-) (puc. B-8). MoacoeauHuTte rasoByto TpyoKy ropenku k 6annoHy.

5.3.4 COEQUHEHUSA CBAPOYHOM LIEMU B PEXXUME MMA

BONMbLWWHCTBO 3MEKTPOAOB C MOKPLITUEM MOACOEAMHAIOTCA K MOMOXUTENbHOMY
pasbemy (+) reHepatopa; K OTpuULATENbHOMY pasbeMy (-) MOACOEAUHSIOTCS
3MEKTPOAbI C KUCMOTHBIM MOKPLITUEM.

5.3.4.1 CoeauHeHne cBapo4YHOro Kabens-gepxarens anekTpoaa

YcTaHOBWTE Ha pasbeM CrneuvanbHbI 3aXWM, MCMOMNb3yeMblii Ans GrnoKMpOBKM
OTKPbITOW YacTu anekTpoga. ToT kabernb NOACOEANHSIETCS K 3aXKMMY, 0603HaYEHHOMY
cumBonom (+) (puc. B-7).

5.3.4.2 NopcoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabensi CBapoOYHOro Toka

- Kabenb nogcoeamHsieTcs k cBapyvBaeMon Aetany Unu K MeTannuyeckoMy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacriofioxeHa AeTarnb, kak MOXHO 6rivxe k MecTy cBapku. 3ToT kabenb
nofcoeamHsieTcs K 3axumy, 0603HavyeHHOMY cumBornoMm (-) (puc. B-8).

5.4 3ATPY3KA KATYLLUKU C MPOBOJIOKOM (puc. G, G1, G2)

A BHUMAHUE! NMEPEO TEM KAK TMNPUCTYNUTb K 3AIPY3KE
NMPOBOJIOKW, YEBEOUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT BbIKITHOYEH
WU OTCOEAMHEH OT CETU NMUTAHUA. B
YBEOUTECH,YTOBCEPONIMKNTMTOOAYNMPOBOIOKW, KOXYXHAMPABNAIOLEN
MPOBOJTOKN N KOHTAKTHAA TPYBKA TOPEJIKM COOTBETCTBYHOT AUAMETPY
Y TUMNY NPOBOJTOKN, KOTOPYIO NPEAOMONTATAETCA UCMOJTb30OBATH U, YTO
OHW MPABWITbHO YCTAHOBIJIEHbI. BO BPEMA BCTABKW MPOBOJIOKN HE
NCNOINb3YUTE 3AWLUTHBIE MEPYATKA.

- OTKpoWTe ABepLYy OTAENeHUs KaTyLUKu.

- OTBMHTUTE 3aXXMMHOE KOMbLIO KaTYLLKW.

- YcTaHOBUTE KaTyLIKy C MPOBOMOKOW Ha HamaTbiBaTenb; ybeanTech, Y4TO TAroBbIA
LWTUET HamaTbIBaTENS NPaBUNbHO BCTABIEH B NpedycMoTpeHHoe oTBepcTue (1a).
MprKpyTUTE 3aXKMMHOE KOMbLO KaTyLikM, B Clly4ae HeobXoaMmoCTu BCTaBUB
COOTBETCTBYIOLLYIO pacrnopky (1a).

OcBoGoanTe MNPWKUMHOW(-ble) PONMK(-M) U NOAHUMUTE ero(Mx) C HUXKHero(-ux)
ponuka(-oB) (2a);

- YbegnTtecb, 4TO TArOBbI(-ble) ponuK(M) noaxoauT(-AT) ANS  MCMonb3yemon
npoBomnoku (2b).

OcBoboawnTe kpait NpoBONoku, obpexbsTe AeopPMUPOBaHHbBI KOHEeLl, He OCTaBnsst
3ayCeHLEeB; MOBEpPHUTE KaTyliKy MNpPOTUB YacoBOW CTpenku W BCTaBbTe Kpaii
NPOBOSIOKN B HANPaBISIOLLY0 NPOBOMIOKM Ha BXoAe, NPoTornkHyB ee Ha 50-100 mm
B HanpaBrsoLLy0 MPOBOMOKN COeANHEHUSs ropenku (2c).

MepemecTnTe MPWKUMHOWN(-ble) PONMK(-M), OTperynmposaB ero(Mx) AaBneHve Ha
cpegHee 3HaveHve, ybeamTech, YTO NMPOBOMOKA MPaBUMbHO pacnonoXeHa B nasy
HuxXHero(-mx) ponuka(-os) (3).

CHuMUTE DOPCYHKY U KOHTaKTHYt0 TPY6Ky (4a).

BcTaBbTe BUIKY CBapOYHOro annapara B rHe3fo 3reKTpoceTH, BKIOYMTE CBAPOYHbIN
annapart, HaXMUTe KHOMKY FOpernku Wmv KHOMKY nofgayu nposonoku (puc. C-2) u
NoAOXAWTE, KOTAa Kpal MpOBOSIOKM MPOMAET Yepe3 BeCb KOXyX HamnpasnstoLien
NPOBOMOKK U BbINAET Ha 10-15 cM 13 NnepefHe YacTu ropenku, OTMyCTUTE KHOMKY.

A BHUMAHUE! Bo Bpemsi aToi onepauun npoBOsyioka HaxoAUTCA nop,
HanpsbkeHMEeM W TNoABepXKeHa MexaHW4YeCcKOW 3Hepruu; noaTomy, B cny4vae
HecoOnioAeHNs Heo6XxoAMMbIX Mep MNpPeAoCTOPOXHOCTM, MOXET MNpPUBECTU
K PWUCKY MNONYyYEHUS INEKTPMYECKOro LUOKa, PaHEHUWA U BO3HWKHOBEHMIO
3NEKTPUYECKON Ayru:

- He HanpaBnsinte oTBepcTue ropenku B CTOPOHY YacTen Tena.

- He npubnuxaiite ropernky k 6anmnoHy.

- YcraHoBMTe 06paTHO Ha ropenky KOHTakTHYH Tpybky u chopcyHky (4b).

- Y6epnwuTech, 4TO NPOABIKEHME MPOBOIOKA PaBHOMEPHOE; OTPErynupyiTe faBneHne
POMnMKOB 1 TOPMOXKEHUSI HamaTbiBaTens (1b) Ha HaMeHbLLVE BO3MOXHbIE 3HAYEHNS,
ybeauBLIMCh, YTO NPOBOMOKA He NPOCKanb3biBaeT B Na3y ¥ YTO NPV OCTAHOBKE y3na
TSAMM BATKW NPOBOJIOKU He ocriabeBatoT U3-3a MHEPLIMK KaTyLLKK.

- ObpexbTe BbiCTynatoLmin M3 popcyHKM KoHel, npoBonoku Ao 10-15 mMm.

- 3akpoviTe ABepLy OTAENEHNS KaTyLLKK.

5.5 BAMEHA KOXXYXA HAMPABNAIOLWEN MPOBOJOKU B FOPEJKE (PUC. H)
Mepen Tem kak 3aMeHUTb KOXYX, MPonoxuTe kabenb ropenku, nsderas
obpasoBaHus N3rnboB.

5.5.1 CnupanbHbIA KOXYX ANsi CTanbHbIX NPOBONOK

1- OTkpyTUTE POPCYHKY M KOHTAKTHYIO TPYOKY ronoBKM ropenku.

2- OTKpyTWTE KpenexHylo railky Koxyxa LEeHTpanbHOro pasbema W CHUMUTE
YCTaHOBIEHHBbI KOXYX.

3- BcTaBbTe HOBBIN KOXYX B TpyOKy Kabens-ropenku n OCTOPOXHO MpoTankvuBanTe
ee, roka oHa He BbIAET U3 FONOBKW FOperky.

4- PyKow NpUKpYTUTE KPENEeXHYI0 ranky Koxyxa.

5- O6pexbTe NULLHIOWD YacTb KOXyXa, crierka cAaBvB €ro; CHUMUTE ero ¢ kabens
roperiku.

6- BbinonHute ckoc Ha obpe3aHHOM y4acTke KOXyxa W BCTaBbTe ero obpaTHo B
Tpy6Ky kabensi-ropenku.

7- TpuKpyTUTE raiiky, 3aTsHyB ee C MOMOLLbIO KIoya.

8- YcraHoBWTe 06paTHO KOHTaKTHYIO TPYOKY 1 hOPCYHKY.

5.5.2 Koxyx U3 CMHTeTU4YecKoro Matepuarna Ans anioMUHUEeBbIX MPOBONOK
BbinonHute onepaumn 1, 2, 3, onMcaHHble AN KOXyxa, NpeaHasHa4YeHHoro Ans cranu
(He BbINonHsnTe onepaunn 4, 5, 6, 7, 8).

9- TlpuKpyTUTE KOHTaKTHyl0 TPyOKy [Ans anoMuHus,
COMpMKacaeTCs C KOXYXOM.

10- BcTaBbTe € NPOTUBOMOMOXHOW CTOPOHbI KOXYyXa (CTOpPOHa KpenneHusi ropenku)
NaTyHHbIA  HUMMENb, YMIOTHUTENbHOE KOMbLO W, Crierka MnpwkuMasi Koxyx,
3aTAHUTE KpenexHyto rainky koxyxa. JIMLWHAS YacTb koxyxa 6yaet ykopoyeHa o
Heobxoaumoro pasmepa (cm. (13)). MsBnekute n3 MydTbl ropenku ycTponucTsa
noAayn NpoBOSIOKV KanunnspHYyo TPYOKy ANs KOXyxoB, NpeaHa3HaYeHHbIX Anst
cTanu.

11- KAMWNNAPHAA ~ TPYBKA  HE  MPEOHA3HAYEHA  ansi KOXyXOB,
npefHasHavyeHHbIX ANns anomuHus, anametpom 1,6-2,4 MM (kenToro ugeta);
TakuM o6pa3om, KoXyX [OMKeH GblTb BCTaBMNEH B MydpTy roperkv 6e3 Hee.
OB6pexbTe kKanunnspHyo Tpy6Ky Ans KOXYXOB, NpefHa3Ha4YeHHbIX AN antoMUHUS,
avameTpoM 1-1.2 MM (KpacHoro LBeta) Tak, 4Tobbl oHa Gbina NpubnmnanTenbHo Ha
2 MM KopoYe cTaribHoMN Tpy6kM, 4ToBbl BCTaBUTb €€ CO CBOGOAHOIO KOHLIA KOXYyXa.

12-BcraBbTe U 3adumKCUpyiTe ropenky B MydTe yCTPOWCTBO MOAaYM MPOBOMOKW,
caenanTe OTMETKY Ha KOXyXe Ha paccTosiHuu 1-2 MM OT pONVKOB, U3BMEKUTE
roperiky.

13- O6pexbTe KOXYX [0 NPEeayCMOTPEHHOW AnWHbI, He AedopMmupysi BXogHoe
oTBepcTue.

YcTtaHoB/Te 0OpaTHO ropenky B COeAVMHeHWe YCTPOMCTBA MOAAYM MPOBOMOKU M
yCTaHOBWTE rasoByto (POPCYHKY.

yﬁeAI/IBLIJI/ICb, 4YTO OHa

5.6 3ATPY3KA KATYLLUKM C MPOBOJIOKOW B FOPENKY SPOOL GUN (Tonbko
ANA MoAenu ¢ ogHou ropenkon) (puc. l)

A BHUMAHMUE! NMEPEOQ TEM KAK MPUCTYNUTb K 3ArPY3KE
MPOBONOKW, YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT BbIKITKOYEH
W OTCOEAMHEH OT CETU NMUTAHUA. UM YTO TOPENIKA SPOOL GUN
OTCOEAUHEHA OT CBAPOYHOI'O AMMAPATA.

YBEOWUTECb, YTO BCE POIWKM MOJAYN  MNPOBOJNIOKKA,  KOXYX
HAMNPABJAOWEWN MPOBOJTIOKN N KOHTAKTHAA TPYBKA TOPEJIKM SPOOL
GUN COOTBETCTBYOT AWAMETPY W TWMY TMPOBOJNIOKK, KOTOPYIO
NPEONONAFAETCAWCNONBb30OBATH U, YTO OHW MPABUIIBHO YCTAHOBIIEHbI.
BO BPEMA BCTABKW NMPOBONOKN HE MCMOJNb3YUTE SALUTHBIE MEPYATKW.
CHUMWTE KPbILLKY, OTKPYTUB COOTBETCTBYIOLLMIA BUHT (1).

YcTaHoBWTE KaTyLLKy C NPOBOSIOKON Ha HamaTblBaTeb.

OcBoboguTte NPMKMMHON PONUK N NOQHUMWUTE €ro C HXKHEro ponuka (2).
OcBoboauTe KoHeL, MPOBOSIOKK, 06pexbTe AeOpPMMPOBaHHbIN KOHELL, He OCTaBmnsAs
3ayCeHLeB; MOBEPHUTE KaTyLIKy MPOTMB 4acoBOW CTPENKM W BCTaBbTe KOHeL,
NPOBOSIOKM B HANPaBnsoLLyo NPOBOJSIOKM Ha BXxoAe, NPOTonkHyB ee Ha 50-100 mm B
conno (2).

MepemecTuTe NPUXWMHOM PONWK, OTPErynupoBaB €ro [aBreHue Ha cpeaHee
3Ha4eHve, ybeamTech, YTO NMPOBOMOKA MPaBUIIbHO PacronoXeHa B Nasy HVDKHero
ponuka (3).

Cnerka npuTopmMosnTe
PEerynupoBOYHbIN BUHT.
Mocne nogkntodeHns SPOOL GUN BcTaBbTe BUIIKY CBApOYHOro annapara B rHe3fjo
BMNeKTPOCETH, BKIMIOYUTE CBAPOYHbIN annapar 1 HaXMuUTe KHonky ropenku Spool Gun
1 NofjoxauTe, Koraa KoHeL, MPOBOMOKM NPOMAET Yepea BECh KOXYX HanpasnstoLlen
npoBonokn u Beingetr Ha 100-150 MM M3 nepegHen YacTv ropenku, OTnycTuTe
KHOTKY.

HamMmaTtblBaTernb, ncnonb3ys COOTBeTCTBy}OLLU/II;I

6. CBAPKA MIG-MAG: OMUCAHWUE PABOYEN NMPOLIEQYPbI

6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA AYTA)

MnaBneHne NpoBOIOKK 1 OTAENEHWE Kanernb NPOUCXOANT 3a CHET NocneaoBaTeNbHbIX
KOPOTKMX 3aMblKaHWI KOHLL@ NPOBOMOKM U NNaBUbHOM BaHHbI (40 200 pa3 B cekyHay).
[nvHa BbicTynatoLen YacTu npoBonoku (stick-out) 06b14HO cocTaensieT oT 5 40 12 MM.

YrnepoaucTas u ManonermpoBaHHas cTanb

- Ovnametp ucnonbayemoit nposonoku: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 Mm Tonbko ans mogenu 270A)
- Vcnonbayembli ras: CO, unu cmecs Ar/CO,
HepxxaBetowwan ctanb

- [lnameTp ncnonb3yemoii NpoBOMNOKY:
- Ncnonbayemblii ras:

AntomuHui n CuSi/CuAl

- Avametp ucnonb3yemoit nposonoku: 0.8-1.0 Mm (1.2 mm Tonbko Ans mogenu 270A)
- Ncnonb3yemblii ras: Ar

0.8-0.9-1.0 mm (1.2 MM Tonbko Anst moaenu 270A)
cmeck Ar/O, unn Ar/CO, (1-2%)

3ALUTHbIN FA3
Pacxop 3awmuTHoro rasa AomkeH coctaensats 8-14 n/mMuH.

6.2 CNOCOB TEMNOMEPEHOCA AB PULSE (UMMYJIbCHASA AYTA)

310 “kOHTpONMpyemblt” crnocob TennonepeHoca, pacrnofiokeHHbI B obnacTtu
dyHKUMK “Spray-Arc” (MoamduLMpoBaHHbIN Spray-Arc), KOTopblii obnagaer Takumm
npevMyLLecTBaMN Kak CKOPOCTb MNaBMeHUs U OTCYTCTBME GpbI3l, BO3MOXHOCTb
MCNonb3oBaTh OYEHb HWU3KME 3HAYEHWsi Toka, YTO MO3BOJISIET ero UCMonb3oBaTh B
MecTax, AN KOTopbix 06bI4HO cnonbayetcs “Short-Arc”.

Kaxxgomy vmnynbCcy Toka COOTBETCTBYET OTAEneHWe OAHON Kannu 3neKTPOAHOW
NPOBOMOKK; 3TO sIBNEeHWe HabniogaeTcs C 4acToTOW, NPOMOPLMOHANbHON CKOPOCTH
NnoAauy NpPOBOMOKN C KOPPEKTUPOBKOW COMMacHo TUMy W AvMameTpy NpOBOSIOKK
(TMNUYHbIE 3HaYeHns YacToTbl: 20-300 u).

AnoMUHUI:
- [mametp ucnonbayemoli nposonoku: 0.8-1.0 Mm (1,2 MM Tonbko Anst Mogeny 270A 1 Mogen ¢ 3 ropenkamm)

- [manasoH cBapoYHOro Toka: 30+200 A
- [lnanasoH cBapOYHOro HanNpPsHKeHWs: 16-27 B
- Vcnonb3syemblii ras: Ar 99.9%



CusSi/CuAl:

- [dnametp ncnonb3dyemon NpoBOMOKK: 0.8 mm (1.0 Mmm TONbKO ANs mogenu 270A)

- [lvanasoH cBapoOYHOro Toka: 40+200 A
- [lnanasoH cBapOYHOro HanpsXKeHWs: 17-25B
- Vcnonb3syemblii ras: Ar 99.9%

HepxaBetowas ctanb (Tonbko Ans moaenu 270A n mogenu ¢ 3 ropenkamm):

- AunameTp ncnonb3yemon NpoBOIOKU: 0.8-1.0 Mm
- [nanasoH cBapo4HOro Toka: 40+250A
- [nanasoH CBapO4HOrO HaMNpsHKeHUs: 15-25B

- Vicnonbayemblii ras: 1-2% cmeck Ar/O, unmn Ar/CO,
OBbI4HO KOHTaKTHas TpyBka AomKHa pacnonaratbCa BHYTPY (POPCYHKM Ha pacCTOAHUM
5-10 MM: YeMm Bbille HanpsHkeHWe Ayrv, Tem Aarnblue; cBoboaHas YacTb NPOBOMOKM
(Stick-Out) 06bI4HO cocTaBnsier 10 M 12 MMm.

NMpumeHeHue: cBapka “Ha MecTe” maTepuanoB CO CPeAHEeN-HWU3KOW TOMLUMHOW W1
MaTepuarnoB, YyBCTBUTEMNbHbIX K Temnepatype, B OCOGEHHOCTUM MoaxoAuT AN
CBapKu Nerkux cnnaBoB (anoMUHUM M ero cnnaBbl) a Takke AnNA MaTepuanos
TONWMUHON MeHee 3 MM.

3ALUUTHbIN FA3
Pacxop 3awuTHOro rasa gomkeH coctaensts 12-20 n/MuH.

6.3 PEXXMM NEPEHOCA MPU CBAPKE XONOOHOW IYTOX (ROOT MIG)

ROOT MIG sBnsietcsi ocobbiM Bugom ceapku MIG Short Arc, koTopeblii no3sonsiet
noaaepxXueaTh elle 6onee HU3Ky0 TeMnepaTypy NNaBUMbHOWM BaHHbI, YEM B peXunMe
Short Arc. Bnarogapsi o4eHb HU3KOMY TEMnONpPUTOKY, HaHECeHWe maTtepuana BO
BpEMSI CBapkyM BO3MOXHO C MWHUMAarbHOW CTeneHbio AedopMauuy NOBEPXHOCTU
obpabaTbiBaemon getanu. Takum obpasom, ROOT MIG uaeanbHO nogxoaut Ans
PYYHOro 3anosfiHeHus Wwenen u TpewmH. Kpome Toro, npy 3amnofiHeHwWn, B oTnvyme
oT cBapku B pexume TIG, He TpebyeTcs Mcnonb3oBaHWE NPUMOS, YTO YMNpoLiaeT u
ycKopsieT ocyluecTBrieHne atoi onepaumu. Mporpammbl ROOT MIG npegycMOTpeHbl
ans 06paboTkM yrnepoancTbiX U HUSKONErMPOBaHHbIX MapoK CTanu.

7. PABOYUI PEXXUM MIG-MAG

7.1 PaboTta B py4HOM pexume

YcTaHoBka pyyHoro pexwuma (puc. L-1)

Monb3oBaTenb MOXET HACTPOUTb CreaytoLLe napaMeTpbl cBapku (puc. L-2):

- . CBApOYHOE HanpspkeHue;
2

. CKOPOCTb noAayu npoBOJSIOKU;

=

2
: BURN
BA
- start
Bews

B BepxHel 4acTu aucnnesi otobpaxarTcsi pakTUYeckMe 3HauyeHus napameTpoB
CBapKu (CKOPOCTb NPOBOSIOKM, CBAPOYHBIN TOK U HAMNpsiKeHUe).

. QNeKTPOHHOE COMpPOTMBMeHNe. Bonee BbiCokoe 3HayYeHVe o3HayaeT Gonee
BbICOKYIO TEMMNEepaTypy CBAapOYHOW BaHHbI;

)

: Burn-back. lNo3BonseT perynupoBaTb BpeMs OTXWra MpOBOMOKW nocne

- TS : [ononHuTenbHas nopaya rasa. [o3BonsieT perynupoBaTb Bpems nopayun
[Z GAS
] npekpalieHus cBapku;

08
A 3aLLUUTHOrO rasa nocrie npekpaweHna CBapku.
Cl

. Soft-start. No3Bonser oTperynupoBaTb CKOPOCTb MPOBOMOKM NPU Havane
cBapky, YTobbl ONTUMU3MPOBaTL BO3BYxAeHUe Ayru.

7.1.1 Hactpoika napametpoB, ucnonb3yss Spool Gun (Tonbko Ans mMoaenu c
OAHOW ropernkom)

B py4HOM pexvime, CKOPOCTb MOAAYM MPOBOIIOKM U HAMNPSHXKeHNe CBapKU PerynmpyoTcs
otaenbHo. Pyyka Ha ropenke Spool Gun (puc. I-5) perynmpyeT ckopocTb NPOBOMOKYU, a
CBapOYHOE HanpspKeHne perynmpyeTcsa npu NomoLLy avcnnes.

7.2 PaboTa B CUHEpPreTU4ecKoMm pexvme

YcTaHoBKa cuHepreTuyeckoro pexuma (puc. L-3).

Haxwmwnte n yoepxuBaiTe, no kpanHen mepe, 3 cekyHAbl pyydky C-5 B HaxaTom
COCTOSIHUM, YTODbI OTKPbITb MEHI0 HACTPOWKM Takux MmapameTpoB kak martepwuarn,
avameTp npoBonoku, Tvn rasa. (Puc. L-4). CBapouyHbli anmapat aBTOMaTu4ecku
ycTaHaBnMBaeT oOMTWMalbHble pabouve  yCroBusi, 3afaHHble  PasnuyuHbIMK
COXPaHEHHbIMU CUHepreTUYeckumMy KpuBbIMU. [nsi Toro 4ToGbl HayaTb CBapky,
nonb30BaTesnto JOCTATOYHO yKa3aTb TOMNLWMHY MaTepuana.

Kpome Toro, nonb3oBartenb MOXET HAaCTPOWUTL criedytolime napameTpbl CBapku (puc.
L-5):
- : Koppekuus gyrm oTHOCUTENbHO YCTAHOBNEHHOIO HaNPShKEHNS.

. CKOPOCTb noAayu npoBOJSIOKU.

. TonuwmMHa matepuana.

: CBapOYHbIii TOK.

. KoppeKums anekTpoHHOro CONpOTUBEHNUS OTHOCUTENBHO YCTaHOBMNEHHOTO
3HaYeHws.

: Koppekums Burn-back. [lo3BonsieT KkoppekTMpoBaTb Bpemsi OTXura
NPOBOMOKN MOCMNe NpeKpalleHnst CBapkn OTHOCUTENbHO YCTAHOBMEHHOTO
BpPEMEHMU.

: JononHuTenbHas nogaya rasa. Nossonser perynupoeaTtb BpemMsa nogadun
3aLLUUTHOrO rasa nocre npekpawleHna CBapku.

: KpmBasi cHwxkeHus cBapodHoro Toka (SLOPE DOWN). Ob6ecneunBaet
NOCTeNEeHHOE CHYDKEHVE TOKa NPU OTNYCKaHWUMN KHOMKY FOPEenku.

MpumMeyaHme: B3anM0O3aBUCMMOCTb Tak1X NapaMeTpoB Kak CBAPOYHLIN TOK, CKOPOCTb
nofauu NpoBOSIOKM, TOMNWMHA MaTepuana, 3a4aeTcst CUHEPreTUYECKo KpUBOM.
B BepxHeil yacTu Aucnnes otoGpaxaloTcs hakTUHeckue 3HayeHusi napameTpoB

CBapky (CKOPOCTb NMPOBOJIOKW, CBAPOYHbIN TOK U HanpshxeHue).

7.2.1 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control)

BkrntoyaeTca aBToMatnyecku, ecnm ycTaHoBNEHHas TOMNLWMHA MeHblue unu pasHa 1,5
MM.

OnwucaHne: MrHOBEHHbIN KOHTPOIb CBAPOYHOM AYr U BbICOKOCKOPOCTHAs KOPpPeKLms
napameTpoB MO3BONSAOT MUHUMU3NPOBATL BPOCKM TOKa, XapakTepHble Ans pexuMa
Short-Arc ¢ HWU3KMM TEnnornpuTokoM K CcBapuBaemol paetanu. B pesynbrate
obecneunBaeTcs, C O4HON CTOPOHbI, MeHbLLas AedopMauus Matepvana, a ¢ Apyrou,
paBHOMepHas v To4YHasi nepegayda Npunost U ynpoLLEHHbIN KOHTPOIb (hOPMbl CBAPHOTO
LwBa.

MpenmyuiecTsa:

- MpocToTa CBapkn MaTepuanos HeGOMbLUIOW TOMLLMHBI;

- MeHbluas gedopmaums matepuana;

- cTabunbHas ayra Aaxe npu HA3KOM TOKe;

- BbICTpasi M TOYHas ToueYHas cBapka;

- YNpoLLeHHoe coeanHEHNE NTIMCTOB, PACMONOXEHHbIX Ha PacCTOsHUK ApYr OT Apyra.

7.2.2 Ucnonb3oBaHue Spool Gun (Tonbko ANA MOAENN C OQHOW ropenkom)

Bce HacTpoiku (matepuwan, AuameTp NpPOBOMIOKM, TWM rasa) OCYyLIeCTBRsAeTcs
OMUCaHHbIM BbILLE CNOCOBOM.

Pyyka Ha ropenke Spool Gun (puc. |-5) perynupyeT ckopocTb NpOBOSIOKM (M
O[JHOBPEMEHHO C 3TVM CBapOYHbIi TOK 1 TONLLMHY). Monb3oBaTento TpebyeTcst TONbKO
CKOPPEKTUPOBaTb HaNpshxeHve Ayru Ha avcnnee (ecnv ato Heobxoanmo).

7.3 Pa6orta B pexume AB Pulse

YcraHoBka pexwvma Pulse (puc. L-6).

HaxmuTe v yoepxuBainte, no kpanHen mepe, 3 cekyHabl pydky C-5 B Haxatom
COCTOSIHUW, YTOObI OTKPbITb MEHI HaCTPOMKM TakMX MapamMeTpoB Kak matepwvan,
AvnameTp nposonoku, Tun rasa. (Puc. L-4). CeapouyHbii annapaT aBTOMaTu4ecku
yCcTaHaBNMBaeT oONTUMarnbHble paboyve ycrnoBusi, 3adaHHble  PasnuyHbIMU
COXpPaHEHHbIMU CUHEpPreTUYeckMMn KpuebiMU. [na Toro 4tobbl HavaTb CBapKy,
nonb3oBaTeso 4OCTAaTOYHO yKasaTb TOMNWMHY MaTtepuana.

B cnyyae cuHepreTMyeckoro pexuMa npefnaraloTcs  ABa  OOMNOMHUTENbHbIX
napamertpa:

: HavanbHbIl TOK.

-fon [OnuTenbHOCTb HayanbHOro Toka. B cnyyae ycrtaHoBkM nmapameTpa Ha
P Honb, HauarbHbI TOK OTKNIYAETCs.

7.4 Pa6oTta B pexxume AB PoP (PULSE on PULSE)

YcTtaHoBka pexwvma Pulse (puc. L-7).

PexumM PoP nossonsieT ocyLecTBNsATs UMMNYNbCHYIO CBapKy, UCMONb3ys 2 YPOBHS TOKa
(I, n 1,) ANNTenbHOCTb, COOTBETCTBEHHO, T2 1 T1.

B cnyuae pexxvma PULSE npepnaratotcs cneaytolime nepeMeHHble:
- BTOpWUYHbIN CBApOYHbIN TOK;

. Koppekums BTOPUYHOW Ay OTHOCUTENBHO YCTAHOBMEHHOIO HanpshkeHus:;

BTOpUYHasA CKOPOCTb noga4vv NpoOBOSIOKNU,

: BTOpUYHas TONWMHA MaTepuana;
: ANNUTENbHOCTb ToKa |, ;

. ANUTENbHOCTb TOKa |1 .

7.5 Pabora B pexxume ROOT MIG
YcTaHoBka pexxuma ROOT MIG (puc. L-8).
[locTynHbI Te e napameTpbl, YTO U B CUHEPTETUYECKOM pexume (CM. 7.2).

7.6 Hactpowka ropenku T1, T2, T3 (TonbKo AnA mopenu ¢ 3 ropenkamm)

HacTtponTb pexum ncnonbaoBaHus ropenok T1, T2 n T3 MoxHo ABymsi cnocobamu:

- HaxaB U yaepxuBasi, Mo KpanHei mepe, OAHY CeKyHAy KHOMKY ropenku, KoTopyto
npezanonaraeTcsi UICMonb3oBaTh, NMOKa He MOSIBUTCS COOTBETCTBYIOLLMIA 3HAYOK;

- BblbpaB ee B MeHio HACTPOEK (cm. pasgen 13.5).

MpumeyaHue: npyv OOHOBPEMEHHOM Haxatuu AByX kHonok (puc. C-2 u puc. C-3)

oToBpaxaloTCst HACTPOWKK KaxKOon 13 3-X ropernok.

[ins nonyveHnst onTUManbHbIX pe3ynbTaToB CBapKW, PEKOMEHAYeTCcs UCMosb30BaTh

npaBuIbHY0 KOMOVHaLMIO ropenku, Tarm n Mmatepuana. Cm. Tabnuuy 3 (TAB. 3).

8. KOHTPOJ1b KHOMKWU FOPENKHU

8.1 HacTpoWka pexnma KOHTPOns KHOMKWU ropenku (puc. L-9)

YT0Obl OTKPbITb MEHIO PErynpoBKVM NapameTpoB, HaXmuTe pyyky (puc. B-5) u
yOepXuBaiiTe ee HaXaTou, No KpaviHel mepe, 3 CeKyHAbl.

8.2 PeXXMM KOHTPOIIA KHOMKKN Fopenkun
MO>XHO yCTaHOBUTb 4 pasfMyHbIX PeXnUMa KOHTPOIS KHOMKM ropenku:

Pexum 2T

CBapKa Ha4YMHaeTCa Npu HaXXaTun KHOMKW TOpenkn U 3aBepllaeTcd, Korga KHomka
OTnyCKaeTcA.

Pexum 4T

CBapKa Ha4YnHaeTCa npu Haxatun M OTNyCKaHWWU KHOMKW TOPENKN U 3aBepLuaeTcd
TONbKO TOrga, Korga KHOMKa ropenikv noBTOPHO HaXMMaeTCA U OTNyCKaeTCA. STot
pPeXum npeaHasHavyeH ang AnUTerbHbIX CBapoK.
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Pexxum 4T Bi-Level

Bi-Level

CBapka HauvMHaeTcsl Mpu HaxaTum U OTMYCKaHWM KHOMKU ropenku. Mpu kaxzgom
HaXaTun/oTnyCkaHMM annapar nepekrnioyaeTca Mexay Tokom (cumeon |,) u Tokom
(cumson |,). Ceapka 3aBeplLuaeTcs TOMbKO B Cryyae HaxaTus 1 yaepXBaHNs KHOMKN
B TEYEHWE YCTAaHOBIEHHOIO BPEMEHM.

PeXxvm ToueyHoW CBapKu

SP

Mo3BonseT ocyLlecTBNATb TodeyHyto cBapky MIG/MAG ¢ KOHTponem AnuTenbHOCTU
cBapku

9. CBAPKA C UCMOJIb3OBAHUEM G.R.A. (Tonbko ans mopenu 270A).
CBapoyHblii annapaTt aBTomMaTudecku pacrnosHaeT Hannume G.R.A. Ha aucnnee
NoOSAIBNSAETCS CUMBOI Mocne nepBoro Haxatus kHonku ropenka G.R.A.

BkntovaeTcs. [insa otknoveHust G.R.A. cneayiiTe ykazaHusiM, U3NOXEHHbIM B pasaene
12. B aTOM cnyyae Ha gucnree nosiBNseTcs CUMBOI K

10. CBAPKA MMA: OMTUCAHUE PABOYEW NPOLIEAYPbI

10.1 OCHOBHbIE NPUHLMMbI

- OueHb BakHO cO6MIOAATL yKa3aHUA M3TOTOBUTENS Ha YNakoBKE MCMOMb3yeMblX
3MeKTPoAoB OTHOCUTENbHO MPaBUIbHOM MONAPHOCTM 3MeKTpoAa U ONTUManbHOM
CUMbl TOKa.

CBapoyHbIN TOK perynupyetcs B COOTBETCTBUM C AMAMETPOM MCMOMb3yemoro
areKkTpoada 1 Tna BbINOMHAEMOro COeANHEHNS; OPUEHTUPOBOYHBIE 3HAYEHUS CUTbI
TOKa AN 3NeKTPOAOB PasnMYHOro AnameTtpa ykasaHbl HiKe:

CBapoYyHbIN ToK (A)
@ anexTpopa (Mm) Mun. Makc.
1.6 30 50
2.0 40 80
55 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270

WwmeiiTe B BUAY, Y4TO MpW HEM3MEHHOCTU AuvameTpa anekTpoga, Gonee Bbicokne
3HAYEHUs] CUMbl TOKA WCMOMb3YIOTCS AN FOPWU3OHTanbHOW cBapku, a [Ans
BEPTVKanNbHOW CBapkM W ANs CBapkW Haj ronoBOW CBaplivka HeobXxoavuMo
ucrnonb3oBaTb 6onee HU3k1e 3Ha4YEHUs CUMbl TOKa.

MexaHunyeckne xapakTepUCTUKN CBapHOrO LUBa MOMUMO CWIbl TOKa ONpeaensoTcs
ApYrMMU napameTpamu CBapkv, 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 HECTaGUITbHOCTL AYTU.

10.2 NPOLIEAYPA

- Oepxute macky MEPE[ NNMLIOM, noTpuTe HakoHEYHVK anekTpoaa no ceapnaemMon
AeTanu, kak 6yATo Bbl XOTUTE 3aXeyb CNIMYKY; 3TO siBNsieTcs Hanbonee npaBunbHbLIM
cnoco6oM Bo36YyXaeHWs oyru.

BHUMAHUE: HE CTYYUTE anekTpoaoM no Aetanu; B pe3ynbrate MOXeT
NoBpeAnUTLCS NOKPbITUE, YTO YCIIOXHUT BO3OYXAeHMe ayru.

Cpaasy nocne Bo3byxaeHus Ayrv ctapaiTech yaepxuBaTb aMeKTpo/ Ha pacCTOSHUN,
paBHOM OuamMeTpy MCMonb3yemoro arnekTpoda, M BO BpeMsi CBapku cTapantech
COXPaHsiTb 9TO PAcCTOSIHNE HeU3MEHHbIM; He 3abblBaiiTe, YTO HaKMOH ANeKTPoaa B
HanpaBreHun OBWXEHWS JOIKEH COCTaBnsATb NpubnuantensHo 20-30 rpagycos.
Mpw 3aBepLUEHUM BLINOMHEHNSI CBAPHOTO LLBA, NEPEMECTUTE HAKOHEYHMK 3M1eKTpoaa
HeMHOro Ha3saj, NpOoTMB HanpaBMEHUs ABWXEHWS, PAcnofoXMB ero Hag KpaTtepom
ANSA ero 3anofiHeHus, nocrne Yyero GbICTPO NOAHVMWUTE 3NEKTPOA U3 NMaBWUNbHON
BaHHbI NS BbIKIOYEHNS AyTv (BMAbI CBapHbIX WBOB - PUC. M).

10.3 YctaHoBKa pexuma MMA (puc. L-10)
Monb3oBaTenb MOXEeT HacTPOUTL CriedytoLLye napameTpbl cBapku (puc. L-11):

12

: CBapoYHbIN TOK B aMmnepax.

HOT

- START : CootserctByeT HauanbHoil neperpyske no Toky ‘“HOT START” ¢
yKasaHMeM Ha Aucnree MNPOLEHTHOTO YBENMYEHUS OTHOCUTENbHO BbIGpaHHOrO
3HaYeHMs CBAPOYHOTO ToKa. ATa HACTPOIika yNpoLLaeT Havarno CBapKM.

ARC
FORCE : Cootsetctayer auHamuueckon neperpyske rno Toky “ARC-FORCE” ¢
yKas3aHueM Ha Jucnnee MPOLEHTHOTO YBENUYEHWsi OTHOCWUTENbHO BbIGPaHHOMO
3HAYEHUs1 CBAPOYHOro Toka. OTa perynMpoBka MOBbILAET MMaBHOCTb CBapku,
no3BonsieT nsbexarb NPUNUNaHNs ANEKTPOAA K AeTanu 1 No3BosIseT UCNoNb3oBaTh
pasnuyHble TUMbl 3NEeKTPOLOB.

VRD : ON/OFF; no3BonsieT BKMIOYNTb UK BLIKMIOYNATL YCTPONCTBO YMEHbLLIEHNS!
BbIXOJHOrO xornoctoro HanpsbkeHus (yctaHoskn ON (BKI) unu OFF (BbIKIT)). Mpun
BKMtoYeHun yctpoiictea VRD, oHO no3sonsieT noBbicUTb BesonacHocTb paboTHuka,
Korga cBapoYHbI annapar BKIIOYEeH, HO CBapka He OCYLLeCTBAETCS.

B neBoit yactu gucnnes otobpaxaroTcst hakTUyeckne 3HaueHUst napameTpoB CBapKu
(cBapOYHbIN TOK M HANPsXXeHWe, a Takke peKoMeHOyeMbI AMaMeTp aneKkTpoaa).

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 MeTanmnos, Takux kak Mefb, HUKenb, TUTaH, a
Takke ux cnnasos (PUC. N). Mpu ceapke TIG DC ¢ ucrnonb3oBaHNeM 3nekTpoaa,
K pasbeMy (-) 06bl4HO MoAcoeanHsieTcs anekTposd ¢ 2% Lepus (C Cepoit Monocon).
BonbdpamoBblii  anekTpoa  HeobxoaMMo  yaepkKMBaTb COOCHO — OTHOCUTENbHO
wnudosanbsHoro kpyra, cM. PUC. O, cneas 3a Tem, YTobbl €ro HAaKOHEYHUK Gbin Obl
pacrnonoxeH abcomnoTHO KOHLEHTPUYECKK, YTO MO3BONUT U36GexaTb OTKMOHEHUS Ayru.

LnudoBky HeobxoanMo BLINOMHSATL BAOMb anekTpoaa. ATy onepaumio Heobxoammo
perynsipHo MoOBTOPSATb, B 3aBUCUMMOCTU OT WHTEHCUBHOCTM WCMOMb30BaHUA U
n3Hoca anekTpoaa Nubo B Criydae ero Cry4yanHOro 3arpsi3HeHWsl, OKUCNEeHUs Unu
HenpaBUMbHOrO Mcnonb3oBaHus. [ns obecneyeHnsi xopoLlero kavecrtsa CBapku
BaXXHO MCMOMNb30BaTb 3M1EKTPOZ NPaBUIbHOTO AMaMeTpa W NpaBUIibHYIO CUMy Toka,
cM. Tabnuuy (TAB. 6). HopmanbHbIid BbICTYN anekTpoda M3 KepaMuyeckoro conna
COCTaBMsAET 2-3 MM U MOXET 4OCTUraTb 8 MM Npu cBapke nog, yriom.

CBapka OCYLLECTBISIeTCA MOCPEACTBOM CrauBaHUs KPOMOK coeduHeHusi. [Ons
cneumanbHo 06paboTaHHbIX AeTanen Manoun TonwwmHbl (Npmbn. go 1 mm) He TpebyeTcs
npunow (PUC. P).

Ecnn TonmwuHa maTepuana npeBblllaeT yka3aHHOe 3HaveHue, Heobxoaumo
1Cnonb3oBaTb CTEPXHW COOTBETCTBYIOLLETO AMaMeTpa, MMetolme TOT Xe COoCTaB,
41O 1 6a30BbIN MaTepuar, KpoMe Toro, HeobXxoAnMO NPaBUILHO NOATOTOBUTL KPOMKM
(PUC. Q).

[ins obecneveHnsi xopollero ka4yecTBa CBapkv AeTanu [OMkKHbl ObiTb [OMKHbIM
06pasom ounLLeHbl U Ha HUX He JOMkKHO BbiTb OKWUCK, Macna, Xupa, pacTBopuTenen
n ap.

11.2 PABOYAS NPOLIEOQYPA (BO3BYXXOEHUE OYI'U LIFT)

- OTperynupyiTe 3Ha4eHVe CBapO4HOro Toka Npy NnomoLuy pyyku B-5. OTperynupyite
TOK BO BPeMsi CBapKU1 B COOTBETCTBUM C (PaKTUHECKUM HEOBXOAMMbIM TENSIONPUTOKOM.
MpoBepbTe NPaBUNBLHOCTL NOAAYM rasa.

Insa Bo30OYxAeHNsSt aNeKTpU4eckomn fyrv Heo6XoANMO NPUKOCHYTHCS BOSIbPaMOBbIM
3MeKTPOoAOM K CBapuBaeMom AeTanu 1 oTBecTu ero. AToT cnocob Bo3byxaeHns ayrm
obecneynBaeT CHUXEHNE NMOMEX, CBA3AHHbBIX C 3NEKTPOMarHUTHbIM U3Ny4YeHneMm, n
CBOAMT K MMHMMYMY BONb(pamMoBble BKIMHOYEHUS U U3HOC 3NEKTpoaa.

Crierka NpuxMmnTe KOHeL, anekTpoaa K AeTanu.

Cpa3y nocrne 3T0ro nogHUMMTE anekTpod Ha 2-3 MM, B pesynerate Oyger
BO30OYxAeHa ayra.

BHavane cBapoyHbIn annapaT nogaeTt NOHWXKEHHbIN ToK. Yepe3 HeCKONbKO CekyHA
HauMHaeTCca nogaya yCTaHOBNEHHOIO CBapOYHOIO TOKa.

- Ans npekpalleHusi cBapku 6bICTPO NOAHUMUTE ANEKTpod, OTBeAs ero oT AeTanu.

11.3 TFT-AUCIINEN B PEXXUME TIG (puc. L-12)
B neBoit YacTu amcnnes otobpaxaroTcs hakTuieckue 3HaueHUsl NapameTpoB CBapKu
(CBapOYHbI TOK M HaNPsXeHWE).

12. CATHANbI TPEBOI'U (TAB. 7)

Boso6HoBneHne paboThl OCYLLIECTBMAETCA aBTOMATUYECKN NPY YCTPaHEHUN NPUYUHBI
BO3HUKHOBEHWSA CUTHana TPeBoru.

Ha ancnnee moryT nosisuTcs cneayole coobLUEHNs 0 curHanax Tpesoru:

OMNCAHVE
CurHan TpeBory TennoBow 3aLuTbl
CurHan TpeBorn CA1LWKOM BbICOKOTO/HU3KOrO HanpsKeHnst
CurHan TpeBorn BCnomoraTenbHOro HanpshkeHus
CurHan TpeBoru neperpyskvi no Toky Bo Bpemsi CBapku
CurHan TpeBoru KOPOTKOro 3aMblKaHWS B ropernke
CurHan TpeBorn u3-3a HenpaBUNbHON TAMM
CurHan TpeBorn aBTOHOMHOTO pexvma
CwvrHan TpeBory ownbKM Ha NUHUN
CurHan TpeBoru oxnaxgatoLlero yana

[Mpn BbIKMIOYEHNM CBAPOYHOrO annapata Ha HEeCKOSbKO CEKYH[ MOXEeT MOSBUTLCA
coobLUeHre 0 curHasne TpPeBory 13-3a CMULLKOM BbICOKOTO/HU3KOTO HaNPshKEHWS.

13. MEHIO HACTPOEK (puc. L-13)

13.1 MEHIO PEXXUMA (puc. L-14)

B pexvme MIG-MAG nossonsieT BbibpaTb NOpsAoK 0TOBpakeHUs:

BCe napamMeTpbl 0TOBpaxatoTcsi Tak, kak OnmMcaHo BblLLE.

Puc. L-17. B aTom pexume oTobpaxaercsi cBapuBaemasi getanb u
dopma csapHoro wwea. MNpu Haxatum kHonkn C-6, MOXHO MONy4nTb
[0CTYN KO BCEM OCTaslbHbIM NapameTpam.

B ynpouieHHom pexume (“EASY”) Henbasa ncnonbsosate cBapky MIG MANUAL v PoP.

13.2 MEHIO HACTPOMKM (puc. L-15)
[MNosBonsier YCTaHOBUTb!

A3bIK.

Bpemsi 1 Aaty.

MeTpuyeckne nnu 6pVITaHCKI/Ie eONHNLbBI N3MEPEHUA.

13.2.1 BITIOKUPOBKA ®YHKLMMA

Mocne BbiGopa nukTorpaMmbl HacTponky B, 0gHOBPEMEHHO HaXMuTe KHOMKK
nogauv nposonoku (C-2) n nogaum rasa (C-3), nocne 4yero noaTBepauTe, Haxas
MHOrObyHKUMOHaNbHyto  pykosTky (C-5). Ha oTkpbiBLUEMCS 9KpaHe uMeeTcs
nuKTorpaMmMa , NPU HaXXaTUW KOTOPOW MOXHO YCTaHOBUTb OAMH 13 3 YyPOBHEW

GrOKUPOBKY (PYHKLMIA:
- : OTCYTCTBME 3aLLMTbI; MOXHO NPOCMaTpUBaTh, yCTaHaBNUBaTb W USMEHSATb

BCE MapameTpbl CBapKu.
'

- : MaKcyMarbHas 3aliuTa; HeMb3st U3MEHSATb HUKaKue napameTpbl.

! 3aLUMTa CPeHErO YPOBHSI; MOXHO U3MEHSITb TONbKO OCHOBHbIE NapamMeTpsbl
CBapKu.

13.3 MEHIO OBCNYXXUBAHMUSA (puc. L-16)
Mo3BONSET NOMY4YUTb UHOPMALMIO O COCTOSIHIM CBAPOYHOTO annapara.

13.3.1 AHOOPMALUOHHOE MEHIO

- : A (DDDD), wvacsl

CBapo4HOro annaparta.

(HH), MuHyTBl (Mm) dYHKLUMOHMPOBAHNS

aHn (DDDD), yackl (HH), MMHYTbI (mm) paboTkl cBapo4HOro annapara.

nepevyeHb aBapMVIHbIX curHaros.
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13.3.2 MEHIO MPOLUUBKU
- nosgonsieT 06HOBWTb MNporpamMMHoe  obecrneyeHue
annapara, ucrnonb3ys USB-cnew-Hakonutens.

wpone CBAPOYHOTO

NO3BOMSIET BEPHYTb HACTPOWKM CBAapPOYHOro annapata B WCXOOHOE
COCTOSIHME.

(E) RESET

\g‘RELEASE BepCua yCTaHOBJTIEHHOIO NporpaMmMHoro obecneveHus.

Hi@

13.3.3 MEHIO OTYETOB

[Mo3BonsieT creHepupoBaTb OTYET M coxpaHuTb ero Ha USB-cnew-Hakonutene. B
OoTYyeTe COAEPXKUTCS pasnuyHas UHOpPMauMsi O COCTOSIHMM CBapOYHOrO annapara
(ycTaHoBneHHoe nporpamMmmMmHoe obecneyeHne, Yacbl aKkcnnyaTauun/paboTbl, curHansb
TPEeBOru, yCTaHOBIEHHbIV MeToA CBapku 1 Ap.).

13.3.4 KAIMBPOBKA

Mocne BbiGopa nukTorpaMmbl obcnyxveaHvs EEIES, OOHOBPEMEHHO HaXmuTe
KHOMKM nogaym nposonokn (C-2) n nogaum rasa (C-3), nocne yero noaresepauTe,
HaxaB MHOroyHKUMOHanbHyo pykosTky (C-5). Ha oTkpbiBliEeMCA akpaHe umeeTcs
nuKTorpamma , Nnpyu HaxkaTun KOTOPOW MOXHO OTKanmMbpoBaTb CBapOYHbIi
annapar cornacHo TpeboBaHusM ctaHgapTa EN50504.

13.4 MEHIO AQUA

Mo3BonsieT BKNOYNTL M | BBIKIMIOYNTL &ﬂ pabory G.R.A.

13.5 MeHto HacTpoiiku ropenku T1, T2, T3 (Tonbko ANA moaenu ¢ 3 ropernkamm)

T1 ro~—
T2 s~
Mocne BbIGopa 3Hayka NoSIBNSIETCS 9KpaH Co 3Haykamu 3-x ropenok (tab. 3):

- I lopenka T1
o~

- lopenka T2
P

- lopenka T3

13.6 MEHIO 3A0AHUWN (puc. L-18)
Mo3BonseT:

&
R
g .|
™Y
g 2
14

. COXpaHuUTb 3afjaHue BO BHyTpeHHeI?I namMaTu CBapO4HOro annapara.

. 3arpyauTb paHee coxpaHeHHoe 3ajaHue.

. yAannTb paHee COXpaHeHHOe 3ajaHue.

MMMnopTMpoBaThb 3adaHus ¢ USB-dneww-Hakonutens.

akcnopTuposath 3aaaHus Ha USB-gneLu-HakonuTens.

RT '
|2 ’
o ! MO3BONSIET COXPaHUTb NapameTpbl cBapku Ha USB-cnel-HakonuTene.
REC
. TEX OBCNY>XUBAHUE

A BHUMAHMUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMEPALIUA
TEXOBCNYXWUBAHUA NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT OTKINIOYEH
W OTCOEOMHEH OT CETU NMUTAHUA.

14.1 NNMAHOBOE TEXOBCNY>XWUBAHUE
ONEPALUU NIAHOBOIO TEXOBCINYXXUBAHUA
ONEPATOPOM.

BbIMOJIHAKOTCA

14.1.1 lopenka

- He ocTaBnsiiTe ropenky unu eé kabenb Ha ropsumx npegmeTax, 3T0 MOXET NPUBECTH
K pacnnaeneHunio N3onaummn 1 caenaet ropernky n kabens HenpurogHelMu Kk paborte.

- PerynsipHo npoBepsifiTe kpenneHve Tpy6 n natpybkoB noaayu rasa.

- AKKypaTHO COEOVHUTb 3aXWUM, 3aKpy4YMBalOLWMIA 3NEKTPop, LWNUHAENb, HEeCYyLLniA
3aXuM, C AMaMeTpoOM anekTpoda, BblbpaHHbIM Tak. YTobObl n3bexaTb neperpesa,
Nroxoro pacnpeaeneHys rasa u COOTBETCTBYIOLLEN Noxon paboThbl.

- MpoBepsiTb, MMHUMYM pa3 B AeHb, CTeNeHb W3HOCa W MPaBUMbHOCTb MOHTaxa
KOHLIEBbIX YacTel ropenku: conna, anekTpoda, AepXKaTensi afeKkTpoaa, rasoBoro
Audhcby3opa.

14.1.2 Nopaya npoBONOKU

- MpoBepuTh CcTeneHb M3HOCA POMUKOB, NPOTATMBAOLLMX NPOBOSIOKY. Mepuoanyeckn
yOansiTe METaNMYECKyHO Nbiflb, OTKIaAbIBaAOLLYIOCS B 30HE NPOTArBaHUs (PONUKK
1 HanpaBnsioLLasi IPOBOIIOKM Ha BXOAE U BbIXOAE).

14.2 BHENNAHOBOE TEXOBCNYXXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCITY>KUBAHUE JOMKHO OCYLLUECTBNATLCA TONBKO
ONbITHbIM UNN KBANMU®ULUWPOBAHHBLIM B 3JIEKTPOMEXAHWYECKOWU
OBJIACTU TNEPCOHAJIOM COIMACHO TMONMOXEHUAM TEXHUYECKOU
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! HUKOIOA HE CHUMAWTE NAHENb U HE NPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMNAPATA, HE OTCOEOVWHMB
NPEOBAPUTENBHO BUJIIKY OT 3NEKTPUYECKOU CETHU.

BbinonHeHne npoBepoK NoA HamnpsikeHMeM MOXeT NMPUBECTU K Cepbe3HbIM
3neKTpoTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXeH HenocpeACTBEeHHbIA KOHTAaKT C
ToKOBeAYyLMMU YacTAMM annaparta u/unu noBpexaeHUsAM BerneacTBMe KOHTaKTa
C YacTAMMU B ABVKEHUM.

- PerynsipHo ocmMaTpuBaiTe BHYTPEHHIOK YacTb annapara, B 3aBUCHMOCTM OT HacToTbl
MCMONb30BaHUSA W 3anblEHHOCTU pabodero mecTa. Yaansnte HakonuBLUytoCs
Ha TpaHcgopmaTope, COMPOTUBMEHUU U BbINPSIMUTENE Mbiflb NPU MOMOLLY CTPYyM
CYyXOro CXaToro Bo3ayxa C HU3KUM JaBneHnem (Makc. 106ap).

He HanpaBnsTb CTpylo CXXaToro Bo3fyxa Ha arieKTpuyeckue nnatbl; NpoVM3BECTU KX
OYMCTKY OYEHb MSITKOW LLETKOW UK crieumarnbHbIMU pacTBOPUTENSIMU.

MpoBepuTbL NPY OYUCTKE, YTO INEKTPUHECKUE COEANHEHNSI XOPOLLIO 3aKpyYeHbI U Ha
kabenenpoBoake OTCYTCTBYHOT NOBPEXAEHNUS N30NALMUN.

Mocne okoH4aHWsi onepauun TexobCnyXuBaHWs BEepHUTE MaHenu annaparta Ha
MECTO ¥ XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPEMEXHble BUHTI.

- Hukorga He npoBoauTe CBapKy NPU OTKPLITON MaLlWHE.

- Mocne BbINONHEHUA TEXOGCMYXXMBAHUS WM PEMOHTa MOACOEAUHWTE OGpaTHO
coeavHeHuss U kabenu Tak, Kak OHW ObiMM NOACOEAMHEHbI M3HayanbHO, creas
3a TeM, 4ToObl OHM HE compuKacanucb C MOABWKHBIMU YaCTAMU UMM YaCTAMM,
TeMrepaTtypa KOTOPbIX MOXET 3HaYMTeNbHO MOBLICUTLCH. 3akpenuTe Bce NpoBofa
CTSDKKaMW, BEPHYB UX B NEpBOHaYarnbHbIi BUA, crieas 3a TeM, YToObl COeAMHEHNS
nepBUYHON 0OMOTKM BbICOKOIO HanpspKkeHns 6binm 6kl 4OMmKHBIM 06pa3om oTaeneHb!
OT COEAMHEHWI BTOPUYHOA OGMOTKM HU3KOTO HAMPSHKEHNSI.

[insa 3aKpbITUSt METANOKOHCTPYKLMK YCTaHOBUTE 06paTHO BCE raku U BUHTBI.

15. MOUCK HEUCTPABHOCTEM (TAB. 7)

B cnyvasx HeygosnetBopuTenbHonm paboTbl annapata, neper MNPOBEJEHVEM
CUCTEMATUYECKOW MNMPOBEPKW N obpalueHnemM B CEPBUCHBIN LIEHTP, NPOBEPLTE
cnegytoliee:

- Y6eanTbCs, YTO OCHOBHOWM BbIKMOYaTENb BKMIOYEH M FOPUT COOTBETCTBYOLAA
namna. Ecnn 970 He Tak, TO HanNpsHXKeHWe CeTW He JoXOAMT A0 annapara, No3Tomy
npoBepbTe MUHNI0 NUTaHUA (kabenb, BUINKY W/Wnn po3eTky, NpefoxpaHnTenb 1 T. A.).
MpoBepbTe, He BKIIOUUICS N CUrHan TPeBOrU U3-3a cpabaTbiBaHUsA TEPMO3aLLUTh,
3alMTbl OT M3OLITOYHOrO MMM HEOOCTATOMHOrO HAMpshKEHWst MW 3aluTbl OT
KOPOTKOTO 3aMblKaHWs.

- Ans  oTAenbHbIX PEXUMOB CBapku Heobxoaumo cobnogaTe HOMMHAnNbHbLINA
BPEMEHHOWN pexuMm, T. . AenaTtb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapara.
B cnyyasx cpabaTbiBaHWsi TepMo3alLuUTbl NOAOXAUTE, Moka annapaT He OCTbIHET
ecTeCTBEHHbIM 06pa3oM, 1 NpPoBepLTe COCTOSAHNE BEHTUNATOPA.

MpoBepuTb HaMpshkeHe NUHUN: eCrn 3HaYeHNe CRINLLKOM BbICOKOE UMK CRIMLLKOM
HWU3KOe, CBapOYHbIi annapar ocTaeTcst 3abrnoKMpoBaHHbIM.

Y6eauTbCsi, YTO Ha BbIXOAE annapaTta HeT KOPOTKOro 3amblkaHWs, B clyyae ero
Hanu4usi, yctpaHuTe ero.

MpoBepnTb Ka4eCTBO U MPaBWUIbHOCTb COEAMHEHU CBApPOYHOTO KOHTypa, B
0COBEHHOCTN 3axuMm Kabens maccbl JOmMKeH ObiTb COeauHeH ¢ aeTanbio, 6e3s
HanoXeHnsa N30NMpytoLLLEero MaTeprana (Hanpumep, Kpacok).

3aWunTHBIA ra3 gomkeH ObiTb NpaBunbHO nogobpaH Mo TUNy M NPOLEHTHOMY
cneumanbHbIX YNakoBKax Ui KOHTeHepax.
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APARELHOS DE SOLDAR COM FIO CONTINUO PARAA SOLDADURA POR ARCO
MIG-MAG E FLUX, TIG, MMA PREVISTOS PARA UTILIZACAO PROFISSIONAL E
INDUSTRIAL.

Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “Aparelho de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
a arco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: Instalacédo 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 verificagao e de reparagao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentagao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengao e
acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra
de protegao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes umidos ou molhados ou com
chuva.

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Nao soldar sobre reservatorios, recipientes ou tubulagées que contenham ou
que contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulagao de ar adequada ou de equipamentos capazes
de eliminar as fumacgas de solda nas proximidades do arco; é necessario um
controle sistematico para a avaliacdo dos limites a exposi¢cao das fumacas
de solda em fungao da sua composigao, concentracdo e duragao da propria
exposigao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiagao solar (se
utilizada).

POCLO®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagdo a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calgados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.
Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN
169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN
175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor
a epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a
protecdo deve ser estendida a outras pessoas préximas ao arco por meio de
protecoes ou cortinas nao reflexivas.

Ruido: Se por causa de operacdes de soldadura muito intensivas for verificado
um nivel de exposicdo diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é
obrigatério o uso de equipamentos de protecao individual adequados (Tab. 1).

L OO

EMF

SAEE

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de campos
electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito de
soldadura.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protec¢do adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagdo do

aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso

exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Ndo é garantida

a correspondéncia aos limites de base relativos a exposigdo humana aos

campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a

exposicdo aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura.

- Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

- Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter ambos os
cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o mais
proximo possivel a jungao em execugao.

- Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar (distancia
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minima: 50cm).
- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.
- Distancia minima d=20cm (Fig. R).

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao
€ garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentagdo de
baixa tensdo 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 presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado”
e executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdo descritos em 7.10; A.8;
A.10 da norma ”EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte
9: Instalagao e uso”.

- DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador

de fio for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).

DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao, salvo

eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com

mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medigao instrumental
para estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecdao
adequada como indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.

- A utilizagao do aparelho de soldar deve ser efetuada apenas pelo operador.

- O operador deve desligar da maquina o cabo com a pinga porta-elétrodo
depois de terminada a soldadura MMA.

- A area ao redor do aparelho de soldar deve ser interditada a terceiras pessoas.
Para além disso, esta ndo deve ser deixada sem vigilancia.

- As tochas que nado sdo usadas devem ser recolocadas no préprio alojamento.

A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados,
desnivelados, etc...) existe o perigo de queda.

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulagées da
rede hidrica).

- USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar por mais de um
operador simultaneamente.

- DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar sempre a garrafa
com meios idéneos capazes de impedir quedas acidentais (se utilizada).

- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio do aparelho de soldar.

As protegoes e as partes moveis do invélucro da maquina de solda e do
alimentador de fio devem estar na posigao, antes de ligar a maquina de solda a
rede de alimentagao.

ATENGAO! Qualquer intervengdo manual em partes em movimento do
alimentador de fio, por exemplo:

- Substituicdo de roletes e/ou guia de fio;

- Introdugao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os mesmos;

- Lubrificagdo das engrenagens. .

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Este aparelho de soldar € uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado
especificamente para a soldadura MAG dos agos de carbono ou de baixa liga com
gas de protegdo CO, ou misturas Argonio/CO, utilizando fios eléctrodo cheios ou com
alma (tubulares).

S&o também apropriados a soldadura MIG dos agos inoxidaveis com gas Argoénio
+ 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 aplicagcdes 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 configuragao 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 peca a soldar (apenas versao tocha simples).

O aparelho de soldar é preparado também para a soldadura TIG em corrente continua
(DC), com ignicéo do arco em contacto (modalidade LIFT ARC), de todos os agos (de
carbono, baixa liga e alta liga) e dos metais pesados (cobre, niquel, titanio e suas
ligas) com gas de protegdo Ar puro (99.9%) ou, para usos especiais, com misturas

Argonio/Hélio. 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;
- Visualizag&o no ecra de velocidade fio, tensdo e corrente de soldadura.
- Selecédo funcionamento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Reconhecimento automatico SPOOL GUN (apenas versao tocha simples) e PUSH
PULL.
- Reconhecimento automatico G.R.A grupo de arrefecimento de agua. (Apenas
versdo R.A.).

TIG
- Ignicéo LIFT.
- Visualizacéo no ecra TFT de tenséo e corrente de soldadura.

MMA

- Regulacéo arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Protegéo anti-stick.

- Visualizag&o no ecrd TFT de tens&o e corrente de soldadura.

OUTROS

- Configuragao varios idiomas.

- Configuracéo sistema métrico ou anglo-saxao.

- Configuragdo modalidade de visualizagao (standard ou easy).

- Possibilidade de calibragdo da maquina (tenséo, corrente, velocidade do fio).

- Possibilidade de memorizacéo, abrir, importar e exportar programas personalizados.
- Possibilidade de registar trabalhos de soldadura.

PROTECOES

- Protegao termostatica.

- Proteg¢do contra o0s curtos-circuitos acidentais devidos ao contato entre tocha e
massa.

- Protegao contra as tensfes anormais (tenséo de alimentagcdo muito alta ou muito
baixa).

- Protegéo anti-stick (MMA).

- Protegdo para presséo insuficiente do circuito de arrefecimento de agua da tocha
(Apenas versdo R.A.).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Tocha (apenas versao tocha simples).

- 3 Tochas (apenas versao 3 tochas).

- Cabo de retorno completo com pinga de massa.
- Suporte de suspenséo da tocha.

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador de garrafa de Argonio.
- SPOOL GUN (apenas versao tocha simples).
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 prestagcdes 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 operagdes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes
massas metalicas).

5- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~ : tenséo alternada monofasica;
3~ : tens&o alternada trifasica.

6- Grau de protecéo do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentag&o:

- U, : Tenséo alternada e freqliéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

- |, e - COrrente maxima absorvida da linha.

- |, - Corrente efetiva de alimentac&o.

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tenso maxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- 1,/U, : Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela maquina de solda durante a soldagem.

- X : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %,
na base de um ciclo de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizacdo (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinara a intervencdo da protegdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos .

- AIV-AIV : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem (minimo -
maximo) a correspondente tens&o 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 “Seguranga geral para a soldagem a arco”.
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Nota: O exemplo de placa reproduzido ¢ 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)

- TOCHATIG: ver tabela 4 (TAB. 4)

- PINCA PORTA-ELECTRODO: ver tabela 5 (TAB. 5)

O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

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 descricéo);

2- Acoplamento tocha e SPOOL GUN (apenas versao tocha simples);

3- Conector cabo de comando tocha PUSH PULL e SPOOL GUN (apenas versao
tocha simples);

4- Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura;

5- Tomada rapida 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 versédo R.A.).

10- Conector de envio (azul) liquido de arrefecimento (Apenas versao R.A.).
11- Tampa deposito liquido (Apenas versédo R.A.).

No lado traseiro:

12- Interruptor geral ON/OFF;

13- Cabo de alimentacéo;

14- Conector do tubo para gas de protecéo tocha;
15- Fusivel de protegdo G.R.A. (apenas versdo R.A.);
16- Conector do tubo para gas de protecado tocha T1;
17- Conector do tubo para gas de protecéo tocha T2;
18- Conector do tubo para gas de protecao tocha T3.

4.1.2 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)
1- Ecra TFT.

2- Botéo de avango manual do fio. Permite de fazer avangar o fio no revestimento da
tocha sem a necessidade de agir no botéo da tocha; € com acdo momentanea e
a velocidade de avanco é fixa.

3- Botdo de ativagdo manual da eletrovalvula de géas. Permite o fluxo do gas
(descarga tubagens, regulagdo do caudal) sem a necessidade de atuar no
botdo tocha; depois de carregado a eletrovalvula permanece ativada durante 10
segundos ou até ser apertado pela segunda vez.

4- Tecla multifuncional:

- :acesso ao menu principal;

- :ativagao/desativagdo do parametro a visualizar no ecra de soldadura;

5- Manipulo multifuncional:

- arotagao permite rolar através dos varios itens do menu;

- se carregado permite aceder o item selecionado, a rotagéo de variar o seu valor,
se carregado de novo permite confirmar o valor;

- se carregado pelo menos por 3 segundos permite configurar as varidveis na
modalidade sinérgica (tipo de material, diametro do fio, tipo de gas, 2T, 4T, 4T
bi-level, SPOT).

6- Tecla multifuncional:

- m 1acesso 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 OPERACOES DE INSTALAGAO E
LIGACOES 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, D1, D2a-b)
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-pinca 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 ndo sejam aspirados p6s condutivos,
vapores corrosivos, humidade, etc..

Manter no minimo 250 mm de espago livre ao redor do aparelho de soldar.

A ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie
plana de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou movimentos
perigosos.

5.2 LIGAGAO A REDE
- Antes de efetuar qualquer ligacédo elétrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar correspondam a tenséo e a frequéncia de rede disponiveis no

lugar da instalagéo.
- O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentacao
com condutor de neutro ligado a terra.
- Para garantir a protecéo contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do
tipo:
- Tipo A ara maquinas monofasicas.
POA([SK])P q

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se
a ligacao do aparelho de soldar nos pontos de interligacéo da rede de alimentacéo
que apresentam uma impedancia menor de di Zmax = 0.24 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 alimentagao.

A ATENGAO ! A falta de observagdo das regras expostas acima torna
ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com, por
conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as
coisas (p. ex. incéndio).

5.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendagdes

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 pegca em
processamento, como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura;
isto pode ser perigoso para a seguranca e dar resultados insatisfatorios para a
soldadura.

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 Argénio/CO,,.

- Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira.

- Afrouxar o anel de regulagdo do redutor de pressédo antes de abrir a valvula da
garrafa.

(*) Acessorio a comprar separadamente se nédo fornecido com o produto.

5.3.2.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta
apoiado, o0 mais proximo possivel da junta em execugéo.

5.3.2.3 Tocha (Fig. B)
Acoplar a tocha (B-8) no conector especifico (B-2) apertando manualmente a fundo o
anel de bloqueio. Prepara-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico
e o tubo de contacto, para facilitar a sua saida.
Ligar os tubos externos de arrefecimento externos aos respetivos encaixes prestando
atencéo ao seguinte:

: ENVIO LIQUIDO (Frio - encaixe azul)

_@ : RETORNO LIQUIDO (Quente - encaixe vermelho)

5.3.2.4 Spool gun (apenas versao tocha simples) (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 regulagdo do redutor de pressédo antes de abrir a valvula da
garrafa.

- Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de
uso, ver tabela (TAB. 6); eventuais ajustes do fluxo de gas poderao ser executados
durante a soldadura atuando sempre no anel do redutor de pressao. Verificar a
vedagdo 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 execugdo. Esse cabo deve ser
conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig. B-7).
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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).

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 metdlica onde esta
apoiado, o mais préximo possivel da junta em execugdo. Esse cabo deve ser
conectado ao borne com o simbolo (-) (Fig. B-8).

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (Fig. G, G1, G2)

A ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARREGAMENTO
DO FIO, VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DE ALIMENTACAO DO FIO, O REVESTIMENTO
DO ALIMENTADOR DE FIO E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA SEJAM
CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO FIO QUE SERA
UTILIZADO E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS
FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO USE LUVAS DE PROTECAO.

- Abra a tampa do compartimento bobina.

Desaperte o anel de blogueio bobina.

Posicione a bobina de fio no carretel; verifique que o pino de arraste do carretel
esteja alojado corretamente no furo previsto (1a).

Aperte o anel de blogueio bobina, e coloque, se necessario, o espagador (1a)
apropriado.

Solte o/os contra-rolo/s de presséo e afaste-o/s do/s rolo/s inferior/inferiores (2a);
Verifique que o/os rolete/s de tracéo 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 conexao tocha
(2c).

Recoloque o/os contra-rolo/os regulando a sua pressdo num valor intermediario,
verifique que o fio esteja posicionado corretamente na cavidade do/os rolo/os
inferior/inferiores(3).

Remova o bico e o tubo de contato (4a).

Introduza a ficha do aparelho de soldar na tomada de alimentagao, ligue o aparelho
de soldar, carregue o botéo 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 boté&o.

A ATENGAO! Durante estas operagdes o fio esta sob tensao eléctrica e
é submetido a forca mecanica, portanto, pode causar, se ndo forem adotadas
as precaugdes apropriadas, perigos de choque eléctrico, feridas e desencadear
arcos eléctricos:

- Néo dirija 0 bocal da tocha contra partes do corpo.

- N&o aproxime a tocha na garrafa.

- Remonte na tocha o tubo de contato e o bico (4b).

- Verifique que o avango do fio esteja normal; calibre a pressao dos rolos e a travagem
do carretel (1b) nos valores minimos possiveis verificando que o fio ndo derrape na
cavidade e que na paragem do dispositivo de tragado nao afrouxem as espirais de fio
devido a inércia excessiva da bobina.

- Corte a extremidade do fio que sai fora do bico a 10-15 mm.

- Fechar a tampa do compartimento bobina.

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 cabecga da tocha.

2- Desaperte a porca de fixagao anel do conector central e extraia o anel existente.

3- Enfie o novo revestimento na conduta do cabo-tocha e empurre-o suavemente até
sair pela cabeca da tocha.

Aparafuse de novo a porca de retencdo anel com a mao.

Corte rente o segmento de revestimento excedente comprimindo-o ligeiramente;
tire de novo do cabo tocha.

Desbaste a area de corte do revestimento recoloque-a na conduta do cabo-tocha.
Aparafuse de novo a porca apertando-a com uma chave.

Remonte o tubo de contato e o bico.

4-
5-

6-
7-
8-

5.5.2 Revestimento de material sintético para fios de aluminio

Execute as operagdes 1, 2, 3 como indicado para o revestimento de ago (ndo

considere as operacgdes 4, 5, 6, 7, 8).

9- Aparafuse de novo o tubo de contato para aluminio verificando que entre em
contato com o revestimento.

10- Introduza na extremidade oposta do revestimento (lado engate tocha) o niple de
latéo, o anel OR e, mantendo o revestimento sob presséo leve, aperte a porca de
fixagdo do revestimento. A parte do revestimento em excesso sera removida na
medida em seguida (ver (13)). Extraia da conexao tocha do dispositivo alimentador
de fio o tubo capilar para revestimentos de ago.

11- NAO E’ PREVISTO O TUBO CAPILAR para revestimentos de aluminio com
didmetro 1,6-2,4mm (cor amarelo); o revestimento serd entdo introduzido na
conexdo da tocha sem o mesmo.

Corte o tubo capilar para revestimentos de aluminio de diametro 1-1.2 mm (cor
vermelha) numa medida inferior a 2 mm em relagdo aquela do tubo de aco, e
introduza-o na extremidade livre do revestimento.

12- Introduza e bloquear a tocha na conexao do dispositivo alimentador de fio, marque
o revestimento a 1-2 mm de distancia dos rolos, extraia de novo a tocha.

13- Corte o revestimento na medida prevista, sem deformar o furo de entrada.
Remonte a tocha na conexdo do dispositivo alimentador de fio e monte o bico de
gas.

5.6 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO NO SPOOL GUN (apenas versao tocha
simples) (Fig. 1)

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. OU QUE O SPOOL GUN ESTEJA
DESLIGADO DO APARELHO DE SOLDAR. 5

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 contrapresséao regulando a sua pressdo 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 alimentagéo, 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 fuséo do fio e o desprendimento da gota ocorrem por curto-circuitos sucessivos da
ponta do fio no banho de fuséo (até 200 vezes por segundo). O comprimento livre do
fio (stick-out) situa-se normalmente entre 5 e 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:

- Gas utilizavel:

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%)

0.8-1.0 mm (1.2 mm apenas verséo 270A)
Ar

GAS DE PROTEGAO
O caudal do gas de protegdo 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 fuséo e
auséncia de projecGes estendendo-se em valores de corrente muito baixos, tais a
satisfazer também muitas aplicagdes tipicas do “short-arc”.

A cada pulso de corrente corresponde o desprendimento de uma pequena gota do
fio elétrodo; o fendmeno ocorre com uma frequéncia proporcional a velocidade de
avango do fio com faixa de variagdo 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 versao 270A e 3 tochas)

- Gama de corrente de soldadura: 30+200A
- Gama de tensdo de soldadura: 16-27V
- Gas utilizavel: Ar 99.9%
CusSi/CuAl:

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8 mm (1.0 mm apenas vers&do 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 e 3 tochas):

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.0 mm
- Gama de corrente de soldadura: 40+250A
- Gama de tensao 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.

Aplicacdo: 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 relagcdo a soldadura TIG, ndo necessita de material de aporte
e é mais facil e rapido de realizar. Os programas ROOT MIG sado dedicados ao
processamento de agos 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):

- : tensao de soldadura;
- : velocidade de alimentagédo do fio;
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: Post-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protegdo a partir da
paragem da soldadura.

g

=

-
9

. Reatancia eletr6nica. Um valor mais alto estabelece um banho de
soldadura mais quente;

T

: Burn-back. Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da
soldadura;

=
2
3
2

: Enunn
N start
5%

Na parte alta do ecré séo visualizadas as grandezas reais de soldadura (velocidade
do fio, corrente e tensdo de soldadura).

: Soft-start. Permite adaptar a velocidade do fio na partida da soldadura para
otimizar a igni¢éo do arco.

7.1.1 Configuragdo dos parametros com Spool Gun (apenas versao tocha
simples)

Na modalidade manual, a velocidade de alimentagao do fio e a tensdo 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 atravées do ecra.

7.2 Funcionamento na modalidade sinérgica.

Configuragéo 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 condi¢cdes 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):
) : Correcéo do arco em relagéo a tenséo pré-configurada.

BE2

: velocidade de alimentagéo 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 relagdo ao tempo pré-configurado.

'
1
4
85
22

: Post-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protegdo a partir da
paragem da soldadura.

.
=
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)
22
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- : Rampa de descida da corrente de soldadura (SLOPE DOWN). Permite a
reducao gradual da corrente ao soltar o bot&o da tocha.

7

Nota: os parametros corrente de soldadura, velocidade de alimentagdo do fio,
espessura do material séo relacionados entre si segundo uma curva sinérgica.

Na parte alta do ecré séo visualizadas as grandezas reais de soldadura (velocidade
do fio, corrente e tensao de soldadura).

7.2.1 Modalidade ATC (Advanced Thermal Control)

Ativa-se automaticamente quando a espessura configurada é menor ou igual a 1,5
mm.

Descrigdo: o controlo especial instantaneo do arco de soldadura e a elevada
rapidez de corregdo dos parametros reduzem os picos de corrente, caracteristicos
da modalidade de transferéncia Short Arc em beneficio de um fornecimento térmico
reduzido a peca a soldar. O resultado €, por um lado, a menor deformagédo do material,
pelo outro, uma transferéncia fluida e precisa do material de aporte com a criagédo de
um cordéo de soldadura facil de modelar.

Vantagens:

- soldaduras em espessuras finas com grande facilidade;

- menor deformacgédo do material;

- arco estavel também com baixas correntes;

- soldadura por pontos rapida e exata;

- unido facilitada de chapas espagadas entre si.

7.2.2 Utilizagdo do Spool Gun (apenas versao tocha simples)

Todas as modalidades de configuragédo (material, diametro do fio, tipo de gas) séo
realizadas conforme descrito acima.

O manipulo presente no spool gun (Fig. I-5) regula a velocidade do fio (e
simultaneamente a corrente de soldadura e a espessura). O utente devera apenas
corrigir a tensao 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 0 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.
Em relacdo a modalidade sinérgica estéo disponiveis mais dois parametros:

- W_\_ . Corrente inicial.

- @t : Duragéo da corrente inicial. Configurando em zero o parametro é
Lstart 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 relagédo a modalidade PULSE est&o disponiveis as variaveis a seguir:
- . Corrente de soldadura secundaria;

: Corregdo do arco secundario em relagao a tensao pré-configurada;

: velocidade de alimentagéao do fio secundario;
: espessura do material secundario;
. duragdo da corrente I, ;

: duragdo da corrente |, .

1

o

7.5 Funcionamento na modalidade ROOT MIG
Configuragdo modalidade ROOT MIG (Fig. L-8).
Os parametros disponiveis séo os mesmos da modalidade sinérgica (ver 7.2).

7.6 Configuragao tocha T1, T2, T3 (apenas versao 3 tochas)

A configuracéo da utilizagdo da tocha T1, T2, T3 pode ser efetuada de duas maneiras:

- pressionando pelo menos por um segundo o botéo da tocha que se pretende utilizar
até selecionar o icone correspondente; _

- selecionando-a através do menu CONFIGURACOES (ver cap. 13.5).

Nota: pressionando ao mesmo tempo os dois botbes (Fig. C-2 e Fig C-3) obtém-se

uma visualizagéo da configuracéo de cada uma das 3 tochas.

Para obter soldaduras perfeitas, € recomendavel utilizar a combinacéo correta de

tocha, alimentador, material. Consulte a tabela 3 (TAB. 3).

8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA

8.1 Configuracdo da modalidade de controlo do botédo tocha (Fig. L-9)

Para ter acesso ao menu de regulagao dos parametros carregue o manipulo (Fig. B-5)
pelo menos 3 segundos.

8.2 Modalidades de controlo do botéo da tocha
E possivel configurar 4 modalidades diferentes de controlo do bot&o tocha:

Modalidade 2T

1

A soldadura comeca carregando o botéo tocha e acaba quando o botéo é solto.

Modalidade 4T

H

A soldadura comega carregando e soltando o botéo tocha e termina somente quando
o botdo tocha esta carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é util para
soldaduras de longa duragéo.

Modalidade 4T Bi-Level

A soldadura comeca 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 botdo tocha for carregado por um certo tempo estabelecido.

Modalidade por pontos

SPO

Permite a execugdo de soldaduras por pontos MIG/MAG com controlo da duragéo
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

indicadas no cap. 12. Neste caso, no ecrd, surge o simbolo

ativada. E possivel desativar o funcionamento da G.R.A. seguindo as instrucdes

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 fungao do didametro do eléctrodo
utilizado e do tipo de jungdo que se quer executar; a titulo indicativo as correntes
que podem ser utilizadas para os varios diametros de eléctrodo, séo:

@ Eléctrodo (mm) 'Corrente de soldadura (A)
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270

Deve ser salientado que com igualdade de diametro do eléctrodo, valores elevados
de corrente serdo utilizados para soldaduras no plano, enquanto para soldaduras na
vertical ou na extremidade deverdo ser utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas da juncéo soldada sédo determinadas, para além da
intensidade de corrente escolhida, pelos outros pardmetros de soldadura, tais como
comprimento do arco, velocidade e posi¢ao de execugdo, diametro e qualidade dos
eléctrodos (para uma conservagéo correta mantenha os eléctrodos protegidos da
humidade, guardados nas embalagens ou caixas especificas).

ATENCAO:

Em funcédo da marca, tipo e da espessura do revestimento dos eléctrodos,
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pode ocorrer instabilidade do arco devido a composigao do proprio eléctrodo.

10.2 PROCEDIMENTO
- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do eléctrodo na pega
a solde executando um movimento como se fosse acender um fésforo; este é o
método mais correto para desencadear o arco.
ATENGAO: NAO BATA o eléctrodo na pega; pode-se arriscar de danificar o
revestimento dificultando a ignigao do arco.
- Tao logo desencadeado o arco, procure manter uma distancia da pega equivalente
ao diametro do eléctrodo utilizado e mantenha esta distancia a mais constante
possivel durante a realizagdo da soldadura; lembre que a inclinacéo do eléctrodo
no sentido do avango devera ser de aproximadamente 20-30 graus.
No fim do cord&do de soldadura, coloque a extremidade do eléctrodo ligeiramente
para tras em relacdo a direcdo de avango, acima da cratera para efetuar o
enchimento, depois levante rapidamente o eléctrodo do banho de fusdo para obter
o desligamento do arco (Aspectos do corddo de soldadura - FIG. M).

10.3 Configuracdo da modalidade MMA (Fig. L-10)
O utilizador pode personalizar os seguintes parametros de soldadura (Fig. L-11):

- 12 : Corrente de soldadura medida em Ampére.

HOT
- START : Representa a sobrecarga de corrente inicial “HOT START” com a
indicacdo do aumento percentual no ecrd em relacdo ao valor da corrente de
soldadura selecionada. Esta regula¢&o melhora o arranque.

ARC
- FORCE : Representa a sobrecarga de corrente dinamica “ARC-FORCE” com
indicagdo no ecrd do aumento percentual em relagdo ao valor da corrente de
soldadura pré-selecionada. Esta regulagdo melhora a fluidez da soldadura, evita a
colagem do eléctrodo a pega e permite o uso de varios tipos de eléctrodos.

- VRD : ON/OFF; permite ativar ou desativar o dispositivo de reducéo da tensdo
de saida em vazio (regulagdo ON ou OFF). Com VRD ativado aumenta a seguranga
do operador quando o aparelho de soldar estd aceso mas ndo em condigdo 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, titanio e suas Iigas (FIG. N). Para a soldadura
em TIG DC com eléctrodo ao polo () geralmente é usado o eléctrodo com 2% de
Cério (falxa colorida cinza). E necessario apontar o eléctrodo de Tungsténio de forma
axial & mola, conforme indicado na FIG. O, tomando o cuidado para que a ponta
esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar desvios do arco. E importante efetuar
a retificacdo no sentido do comprimento do eléctrodo. Essa operagéo devera ser
repetida periodicamente em fungdo do uso e do desgaste do eléctrodo ou quando o
mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado ou usado ndo corretamente.
Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exato de eléctrodo com a
corrente exata, ver tabela (TAB. 6). A projecédo normal do eléctrodo pelo bico ceramico
é de 2-3 mm e pode atingir 8 mm para soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusdo das abas da jungdo. Para espessuras finas
preparadas apropriadamente (até aprox. 1 mm) nao é preciso material de aporte
(FIG. P

Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma composigédo do
material base e com diametro adequado, com preparacéo especifica das abas (FIG.
Q).

Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam rigorosamente
limpas e sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (IGNIGAO LIFT)

- Regule a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo 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 peca a soldar. Esse sistema de ignicdo causa menos
interferéncias electro-radiadas e reduz ao minimo as inclusées de tungsténio e o
desgaste do eléctrodo.

Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com ligeira pressao.

Elevar imediatamente o eléctrodo de 2-3 mm obtendo assim a ignicéo do arco.
Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida. Depois de
alguns instantes, sera abastecida a corrente configurada de soldadura.

Para interromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da peca.

11.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. L-12)
No lado esquerdo do ecra sao visualizadas as grandezas reais de soldadura (corrente
e tenséo de soldadura).

12. SINALIZAGOES DE ALARME (TAB. 7)

A restauragao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.

Mensagens de alarme que podem aparecer no ecra:
DESCRIGAO

Alarme protecéo térmica

Alarme sobrecarga/sub tensdo

Alarme tensé&o auxiliar

Alarme sobrecarga de corrente em soldadura

Alarme curto-circuito na tocha

Alarme anomalia alimentador

Alarme off-line

Alarme line-error

Alarme grupo arrefecimento

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, o aviso de
Alarme sobrecarga/sub tensao.

13. MENU CONFIGURAGOES (Fig. L-13)
13.1 MENU MODE (Fig. L-14)
Permite escolher na modalidade MIG-MAG entre as visualizagées:

: todos os parametros séo visualizados conforme descrito acima.

: Fig. L-17. Nesta modalidade é representada a peca a soldar e a forma
do corddo de soldadura. Carregando o botdo C-6 se tem acesso a
todos os outros parametros.

Na modalidade “EASY” ndo é possivel a soldadura na modalidade MIG MANUAL e

PoP.

13.2 MENU SET UP (Fig. L-15)
Permite configurar:
- . idioma.

: hora e data.

: unidades de medida métricas ou anglo-saxonicas.

13.2.1 BLOQUEIO DAS FUNCCES %

Depois de selecionado o icone setup Bk, 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 ecrd que aparece contém o icone que, se

selecionado, permite configurar 3 niveis diferentes de bloqueio fungdes:
- @1 : nenhuma protecdo; & possivel navegar, configurar e alterar todos os
parametros de soldadura.

. protecdo intermediaria; é possivel
fundamentais de soldadura.

alterar apenas os parémetros
: protegdo maxima; ndo é possivel alterar nenhum parametro.

13.3 MENU SERVICE (Fig. L-16)
Permite obter informag6es sobre o estado do aparelho de soldar.

13.3.1 MENU INFO
- . dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de funcionamento do aparelho
de soldar.

-BNE die;g (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

: lista de alarmes.

: permite reconfigurar o aparelho de soldar nas condigdes iniciais.

- G)RESET
Bl ) ReLense

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.).

. release software instaladas.

13.3.4 CALIBRAGAO

Depois de selecionado o icone service EEEYMNE, carregue simultaneamente nos
botdes de avanco fio (C-2) e descarga de gas (C-3) e em segwda confirme carregando
no manipulo multifuncional (C-5). O ecra que aparece contém o icone que,

CALIBRATIDN

se for selecionado, permite calibrar o aparelho de soldar de forma que seja conforme
anorma EN 50504.

13.4 MENU AQUA

Permite ativar @ / desativar ﬂ'ﬂ

13.5 Menu configuragao tocha T1, T2, T3 (apenas versao 3 tochas)

o funcionamento da G.R.A.

T1 ro~—
. . . T2 ro~— - -
Depois de selecionado o icone , surge um ecrd onde séo representados 0s
icones das 3 tochas (Tab. 3):
T1 : TochaT1l
o~

- Y
B T3
o~

. Tocha T2

: Tocha T3

13.6 MENU JOBS (Fig. L-18)
Permite:

-
SAVE

: guardar um trabalho na meméria interna do aparelho de soldar.
. carregar um trabalho guardado anteriormente.

. apagar um trabalho guardado anteriormente.

. importar trabalhos do dispositivo USB.

: exportar trabalhos do dispositivo USB.

: permite registar os parametros de soldadura no dispositivo USB.

14. MANUTENGAO

ATENGCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE
MANUTENCAO, 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.

141 1TOCHA
Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fusdo dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedagéo da tubulacéo e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com
o diametro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicdo
defeituosa do gas e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem
correcta das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinca porta-eléctrodo,
difusor de gas.

- Controlar, antes de cada utilizacdo, o estado de desgaste e a exactiddao da
montagem das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga de fixar eléctrodo,
difusor gas.

14.1.2 Alimentador de fio

- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tracdo do arame,
remover periodicamente o pé metalico que se deposita na area de tragao (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 ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE
SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE
SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensédo e/ou lesées devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com frequéncia em funcéo da utilizacdo e da poeira
do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que
se depositou no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasiao verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens
ndo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operacdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixagéo.

Evitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.

Depois de ter efetuado a manutencéo ou a reparagdo restaurar as conexdes e as
fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem
em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por
temperaturas elevadas. Colocar abracadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligacdes do
primario em alta tensdo daqueles secundarios em baixa tens&o.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

15. BUSCA DEFEITOS (TAB. 7)

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICAQOES
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...).

Né&o esteja aceso um alarme que sinaliza a intervencé@o da seguranca térmica, de
alta ou baixa tens&o ou de curto-circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagdo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protecdo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,
controlar a funcionalidade do ventilador.

Controlar a tenséo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a
maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso
proceder a eliminacéo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia
de materiais isolantes (ex. vernizes).

- O gas de protecgao usado seja correcto e na justa quantidade.
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EAAHNIKA

. TENIKH AZOAAEIA TA TH ZYTKOAAHZH TOZOY...
. EIZArQrH KAI TENIKH NEPIFPA®H
2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA
2.2 MIPOMHOEYOMENA EZAPTHMATA ...
2.3 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA
. TEXNIKA ITOIXEIA
3.1 XITOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
3.2 AMMATEXNIKA XTOIXEIA

. MEPIFPA®H ZYZKEYHZ ZYTKOAAHZHL....
4.1 LYZTHMATA EAETXOY, PYOMIZHZ KAl ZYNAEZHX
4.1.1 ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHE (Eik. B)
4.1.2 MINAKAZ EAEFXQY THZ XYZKEYHZ ZYTKOAAHZHE (Eik. C).

L ETKATAZTAZH ...

5.1 TOMOOETHZH THX ZYTKOAAHTIKHEZ MHXANHX
5.2 ZYNAEZH ZTO AIKTYO
5.2.1 PeupatoAqTing kai Tpida...
5.3 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHE ...
5.3.1 ZuoTdoeig
5.3.2 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ LYTKOAAHZHE ZE TPOMO MIG-MAG
5.3.2.1 Z0vdean otn @IGAN agpiou (av xpnolyoTroigital)...
5.3.2.2 20vdeon kaAwdiou £MOTPOPG TOU PEUPATOG GUYKOAANGNG
5.3.2.3 Aduma (Eik. B)
5.3.2.4 Spool gun (uévo ekdoxn povn Aduta) (Eik. B)
5.3.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ XYTKOAAHZHZ XE TPOMO TIG
5.3.3.1 Z0vdeon ot QIGAN agpiou ...
5.3.3.2 Z0vdeon kaAwdiou £TIOTPOPRG TOU PEUPATOG CUYKOAANGNG
5.3.3.3 Adutra
5.3.4 LYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ XYTKOAAHZHZ XE TPOMO MMA
5.3.4.1 Z0vdeon kaAwdio ouykoAAnong AaBida nAektpodiou
5.3.4.2 20vdeon kaAwdiou £MOTPOPRG TOU PEUPATOG CUYKOAANGNG
5.4 ®OPTQZH MHNIOY LYPMATOZ (Eik. G, G1, G2)
5.5 ANTIKATAZTAZH TOY ZMIPAA LYPMATOZ XTH AAMIA (EIK. H)....
5.5.1 ZmpdA yia ouppaTta ato XaAuBa
5.5.2 ZmpdaA atmé ouveeTIKO UNIKG Yia oUpPaTa aAoupiviou
5.6 ®OPTQZH MHNIOY ZYPMATOZ XTO SPOOL GUN (u6vo ekdoxn povr Aduta) (Eik. 1)
. ZYTKOAAHZH MIG/MAG: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAL...
6.1 SHORT ARC (BPAXY TOZ0)......coovvriiirrciiirrierecnns
6.2 TPOMOX METABIBAXHZ AB PULSE (MAAMIKO TO=0)
6.3 TPOMOZ METABIBAZHZ ME KPYO TO=O (ROOT MIG)
. TPOMOZ AEITOYPIIAZ MIG-MAG
7.1 \erroupyia o€ XeIpokivnTo TPOTIO
7.1.1 PUBpion Trapapétpwy pe spool gun (uévo ekdoxn povh Adutay...
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KATAAOIOX I'IEPIEX OMENQN

7.2 \eIToUpYia GE GUVEPYIKO TPOTTO. ..o
7.2.1 Tpomog ATC (Advanced Thermal Control)
7.2.2 Xprion Tou spool gun (uévo ekdoxn povi AduTa)..
7.3 Aerroupyia o€ 1péT0 AB Pulse
7.4 Nerroupyia o€ 1péT0 AB PoP (PULSE on PULSE)...
7.5 Aermoupyia o€ 1poTmo ROOT MIG
7.6 PUBpion Adutrag T1, T2, T3 (uévo exdoxr 3 AapTreg

8. EAEMXOZ MAHKTPOY AAMIAZ..........ccoovviiiiiiiiiiias
8.1 PUBpion 1pdétmou eAéyyxou Tou TTARKTPoU Adutrag (EIk. L-9)
8.2 Tpdtog eAéyxou TARKTPOU AdUTTOG
9. ZYTKOAAHZH ME W.M.N. (pévo yia ekdoxn 270A)..
10. ZYTKOAAHZH MMA: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAL ..
10.1 TENIKEZ APXEZ ....
10.2 AIAAIKAZIA
10.3 PUBpion tpémou MMA (Eik. L-10)
11. ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ
11.1 TENIKEZ APXEZ
11.2 AIAAIKAZIA (EMMTYPEYMA LIFT)
11.3 OOONH TFT ZE TPOMO TIG (Eik. L-12)
12. ZHMATA ZYNAFEPMOY (MIN. 7)
13. MENOY PYOMIZEQN (Eik. L-13)
13.1 MENOY MODE (Eik. L-14)
13.2 MENOY SET UP (Ei. L-15)
13.2.1 ATIOKAEIZMOZ AEITOYPTIQON.
13.3 MENOY SERVICE (Eik. L-16)
13.3.1 MENQY INFO
13.3.2 MENOY FIRMWARE ...
13.3.3 MENOY REPORT....
13.3.4 BAOMONOMHZH
13.4 MENOY AQUA....
13.5 MevoU pubuiong Adptag T1, T2, T3 (u6vo ekdoxn 3 Adutreg
13.6 MENOY JOBS (Eik. L-18)
14. ZYNTHPHZH
14.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH.
14.1.1 Adpa
14.1.2 Tpo@oddTn auppatog

14.2 EKTAKTH £YNTHPHZH
15. WAZIMO BAABHZ (MIN. 7)

ZYZKEYH ZYIFKOAAHZHZ ZYNEXOYZ ZYPMATOZX A ZYIFKOAAHZH TO=OY
MIG-MAG KAI FLUX, TIG, MMA TlA EMNATTEAMATIKH KAI BIOMHXANIKH
XPHZH.

Inpeiwon: ZTo Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnoipoTroigital o 6pog “TuoKeun
ouyk6AAnong”.

1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTOPKWG EVIMEPWHEVOG TIAVW OTNV aoPaAAf XpARon
TOU OUYKOAANTA Kol TTANPOQOPNHEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou OXEeTi(ovTal
pe TIG B1adiIKaocieg ouykOAANoNg TOgou, Ta OXETIKA UETPA TTPOCTACIOG Kal
eméPBaong o€ TEPITTWON EKTAKTOU KIVSUVou.

(KavTe avagopd kai otov Kavoviopuo "EN 60974-9: Zuokeuég yia ouyKOAAnon
T16g0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpRon”).

/N

- AtropeUyeTe GUECEG ETTOPEG PE TO KUKAWUA cUuyKOAAnong. H Tdon oe avoikTo
KUKAWHO TTOU TTaOPEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH) O€ OpICHEVEG OUVONKEG UTTOPET
va gival emiKivduvn.

- H ouvdeon Twv KaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaAnBeuong Kai
ETTIOKEVNG TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI UE TO CUYKOAANTH OBNOTO KOl OTTOOUVOEPEVO
a1ré 10 SiKTUO TPOPOdSOUing.

- IBAOTE TOo GUYKOAANTH KAl QTTOCUVOECTE TOV OTTO TO SikTUO TPOPOBOTiag TPIV
AVTIKATOOTAOETE TURUATA AGYyw @Bopdg.

- EkTeAE0TE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTOOT OCUM@PWVA LE TOUG IOXUOVTEG VOLIOUG Kal
Kavoviopoug.

- O ouykoAANTAG TIPETTEI VA CUVOEETAI ATTOKAEIOTKA O0€ oUOTNHA Tpo@odoaiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwBeite 6T1 n Tpila Tpoodoaiag gival owoTd ouvdedepévn OTN YEiwon
TPOCTACIAG.

- Mn xpnoipoTtrolgite To cUYKOAANTH o€ uypd TepIBAAAOVTA | KATW aTTd BPOoXN.

- Mn xpnoipotroigite KOAWSIa Pe PBappEVN pOVWON N XOAAPWHEVEG OUVBETEIG.

- ATro@eUyeTe va EpYAdeaTe o€ UAIKA TTOU KaBapioTnKav pe XAwpouxa SIoAUTIKA
) KOVTA O€ TTOPOHOIEG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia U6 Trigon.

- ATTHOKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXT EPYOTiag OAEG TIG EUPAEKTEG OUTiEG (TT.X. §UAO,
XOpPTi, TTavId KATT.)

- ESao@alilete TV KatdAAnAn kuko@Aopia aépa i péoa katdAAnAa yia va
agaipolVv Toug KamvoUg ouyk6AAnong kovrda oto 16%o. Eivar amapaitnto
va AauBAVETE UTTOYN HE CUOTNMATIKOTNTA T Opla €KBEONG OTOUG KATIVOUG
OUYKOAANONG o€ guvdpTnon TnNG oUvBeong, CUYKEVTPWONG Kal TNG SIdpKEIAg
NG idlog TnNG ékBeong.

- AlaTNPEITE TN QIAGAN HOKPUA Oo1rd TTNYEG BEPUOTNTAG, CUMTTEPIAAMBAVOMEVNG
Kol TNG NAIOKAG akTIvoBoAiag (av xpnoipoTrolgitai).

PCLO®

- Y100¢eT€iTe pIat KATAAANAN NAEKTPIKN pOVWON O OXEON ME TN AGUTTa, TO UAIKO
UTTO KATEPYAOTiO KOl EVOEXOUEVA YEIWHEVA HETOAAIKA HEPN TOTTOOETNHEVA KOVTA
(TrpooiTd).

AuTO ETITUYXAVETAI KOVOVIKA @OPWVTAG YAVTIA, utrodnuparta, KAAuppa
KEQAAIOU Kal EvOUMATA TTOU TTPORAETTOVTAI YIO TO OKOTTO QUTO Kal HEOW TNG
XPAONG SATTESWYV KAl HOVWTIKWYV TATINTWV.

MpooTareleTe TTAVTA TA MATIO PE Ta €181KA QiATpa avTatrokpivopeva o UNI EN
169 1 UNI EN 379 TomroBeTnpéva TTdvw o€ HAOKES 1) KPAVN AVTATTOKPIVOHEVA
og UNIEN 175.

XpnoIYOTIOIEITE  €I5IKA  TTPOCTATEUTIKA €vOUMATA KATA TG  QWTIAG
(avratrokpivopeva og UNIEN 11611) kai yavTia cuykOAANo NG (AVTATTOKPIVOPEVA
o€ UNI EN 12477) amro@elyovTag va eKBETETE TNV EMISEPUISA OTIG UTTEPIWSEIG
KOl UTTEPUBPEG QKTIVEG TTOU TTapdyovTal a1rd 1o T680. H TTpooTacia pétmer va
ETTEKTEIVETAI KOI 0€ AAAX TTPOCWTTA KOVTA OTO TOEO B10t HECOU TOIXWHATWY A pn
AVTOKAQVOOTIKWY KOUPTIVWV.

OopuBornTa: Av  eaitiog €10IKA  EVTOVWV  EVEPYEIWV  OUYKOAANnoNg
S1amICTWVETAI PJia npEPROIa oTAOuN atopikng é&kBeong (LEP) ion i avwrepn
Twv 85 dB(A), eival UTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAWV HPECWV QTOUIKAG
mpooTaciag (Mv. 1).

L OORO®

EMF

SAFE

- H diéAeuon Tou pelpaTog oUYKOAANONG SnUIoUPYEi NAEKTPOUAYVNTIKA TTEdia
(EMF) yUpw a1réd 10 KUKAwpaA ouyk6AAnong.

Ta nAekTpopayvnTiKd Tredia pTTOPOUV Va TTaPEUBOUV UE OPICHEVEG IOTPIKEG

ouokeuég (. Pace-maker, avatrveuoTrpeg, HETAAAIKEG TTPOCONKEG KATT.).

MNpémrel va AapBdvovTal KATAIAANAG TTPOCTATEUTIKG HETPO WG TTPOG TA ATOLA TTOU

@EPOUV TETOIOU siiSoug ouokeuég. MNa Tapdadeiyua va amrayopeUeTal n Tpéofaon

oTnV TEPIOXA XPAONG TG cuvKoMnTIKng OUOKEUNG.

AuTi N GUYKOAANTIKA UNXOVI] IKAVOTTOIEI TO TEXVIKG GTAVTOPVT TTPOIGVTOS Vi

aTrOKAEIOTIKN XPrion o€ Plopnxaviké epIBAANOV yIa ETTAYYEAUATIKO GKOTTO.

Agv eyyudTal n avromokpion oTa BACIKA Opla TTOU a@OPOUV TNV éKBEan Tou

avOPWITOU OTA NAEKTPOPAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O X€IPIOTAG TTPETTEI VA EQPAPHOTEN TIG AKOAOUBEG B10BIKATIEG WOTE VA TTEPIOPIETaN

n ékBeon oTa nAsKTpouuvvnnxu media:

- ZTEPEWVETETE padi 600 To SUVATOV TTI0 KOVTA Ta Suo KaAwdia cuyk6AAnong.

- AiaTnpeiTe TO KEQPAAI KOl TOV KOPHO TOU CWHATOG 600 TO SUVATOV TTIO PHOKPUA
a1rd To KUKAwPO cuykOAAnong.

- Mnv TUAiyeTe TTOTE Ta KOAWSIO GUYKOAANONG YUPW ATTO TO CWHA.

- Mnv ouykoAAegiTe pe TO oW avdpeoa oTo KUKAwHa ouykOAAnong. Aiatnpeite
ap@OTEPA Ta KAAWSIA OTNV iB1a TTAEUPE TOU CWHATOG.

- ZuvdéoTE TO KOAWSIO ETTIOTPOPNG TOU PEUMATOG CUYKOAANONG oT1o péTaAAo
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TPOG OUYKOAANON 600 TO duvaTOVv IO KOVTA OTO onpeio ouvdeong umod
EKTENEDN.

- Mnv ouyKoAAgiTE KOVTA, KOBIGHEVOI ] AKOUUTTIOMEVOI TTAVW GTN OUYKOAANTIKA
unxavn (eAdxiotn amrécrtaon: 50cm).

- Mnv a@nveTe 019NPOPAYVNTIKA AVTIKEINEVA KOVTA OTO KUKAWHO OUYKOAANONG.

- EAdaxioTn amwéoTaon d=20cm (Eik. R).

- ZuoKeun katnyopiag A:

AuTA N OUYKOAANTIKA UNXAVH IKAVOTTOIET TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG yia OTOKAEIOTIK] XpAon o€ Biopnxaviké wepiBdAAov Kai yia
€TTaYYEAHOTIKO OKOTO. Agv €£YYUATal N AVTOTTOKPION OTNV NAEKTPOMAYVNTIKA
oupBaréTnTa ot OIKIaKS TrEPIBAAAOV Kal OTToU UTTapxel dueon oUvdeon o€
dikTUO TPOYOBO0UTiag XauNARg TAONG TTOU TPOPOSOTE( KATOIKIES.

ENI NAEON NMPO®YAAZEIZ
- Ol ENEPTEIEZ YT KOAAHZIHZ:
- og mepIBAAAov pe augnuévo Kivduvo nAektpoAngiag;
- O€ TTEPIOPICHEVOUG XWPOUG;
- O€ TTAPOUCIa EUPAEKTWYV 1) EKPNKTIKWYV UAWV.
MPENEI rponyoupévwg va ekTipnBouv atréd évav "Texviké Yrelbuvo” kai va
EKTEAOUVTAI TTAVTA TTOPOUCia GAAWV ATOPWYV EKTTAISEUPEVWV WG TTPOG TIG
emEUPAOEIG OE TEPITITWON AuETOU KIVEUVOU.
MPENEI va uioBeToUvTal Ta TEXVIKA MECO TTPOCTACIOG TTOU TrEPIypdgovTal
oTo 7.10; A.8; A.10 Tou Kavoviopou "EN 60974-9: Tuokeuég yia cuykOAAnon
T6%0U. Mépog 9: EykardoTaaon kai xpion”.
MPENEI va atmrayopeUeTal n cuykOAANon 6Tav o GUYKOAANTAG i} 0 TPOPOodOTNG
oUppaTOg OTNPIZETAI ATTO TO XEIPIOTH (TT1.X. S1a HETOU INAVTWV).
- NPENEI va atmrayopeUeTal n cuyKOAANGN av o XEIpIOTAG BPIOKETAI AVUYPWHEVOG
og oxéon Pe To dATTedOo, EKTOG OV XpnaolpoTroloUvTal £151kd ddTreda ao@aAeiag.
TAZIH ANAMEZA ZIE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMIMEZ: katd Tnv gpydocia
ME TTEPICOOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iBO KOMMATI | OE TTEPICOOTEPA
KOMMATIO OUVOEBEPEVA NAEKTPIKA, MTTOPEI va dnuioupynBei éva emikiviuvo
G0poIoUA TACEWYV EV KEVW OVAUETA OE BUO S10@OPETIKEG BATEIS NAEKTPOSiWV
A AGUTTEG, OE TIUNA TTOU PTTOPET VA PTACEI WG TO SITTAG TOU ETTITPATEPEVOU Opiou.
Eival avaykaio évog TETEIPAUEVOG OUVTOVIOTAG VO EKTEAECEI T PETPNON HE
6pyava WOTE va KoBopioel av UTTApXEl KivBUvog Kal va UTTopEi va UlIoBeTAOE!
KOTAAANAQ pETPO TTPOOTOCIOG OTTWG TTEPIYPAPETAI OTO 7.9 TOU KAVOVIGHOU
”EN 60974-9: Xuokeuég yia ouykoAAnon t6Sou. Mépog 9: EykatdoTaon kai
Xenon”.
H xpAon Tng ouoKEURG CUYKOAANGNG TTPETTEI VA TTEPIOPICETAI OTO OUYKEKPIPEVO
XEIPIOTH.
O XEIPIOTAG TTPETTEI VO ATTOCUVOEEl aTTd Tn pnXavi To KaAwdio pe Tn AaBida
NAekTpOdiou agoU £xel oAokAnpwoel T ouyk6AAnon MMA.
H tepioxn yupw a1réd Tn ouoKkeu] cUYKOAANONG TTPETTEI VA Eival ATTAYOPEUMEVN
o€ TpiTa TpéowTra. H idia emiong dev pémmel va pével apUAAKTN.
O1 AGuTreg TTOU SV XPNOIUOTTOIOUVTAl TIPETTEI VO ETTAVATOTTIOBETOUVTAI TNV
utrodoxn Toug.

A YNOAOQINOI KINAYNOI

- ANATIOAOIYPIZMA: TOo1m00€TAOTE TO OUYKOAANTH Ot OPIf6VTIO £TiTreEdO HE
KATAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. ZE AVTIOETN TTEPITTTWON (TTX. KEKAIMEVQ,
avwpaAa atreda KAT. UTTAPXEl KivOUVOG avaTTod0YyUpPioTHATOG).

- AKATAAAHAH XPHZH: gival €mikUvduvn n €yKATAoTaON TOU GUYKOAANTH yid
oTroladNTToTE £pyacia SIAPOPETIKA Ao TNV TTPORAETOpEVN (TT.X. SETAYWHA
OWANVWOEWYV a1roé To 1I5pIK6 BiKTUO).

- AKATAAAHAH XPHZH: givai emikivduvn n Xpion Tng CUCKEUNG OUYKOAANONG
o TTEPICCOTEPOUG XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ: ota@gpotroigite Tavra Tn @IdAn
agpiou pe KaTtdAAnAa péoa wWoTe va gutrodifovral TUXAiEG TITWOEIS TG (av
XPNOoIpOTTOIEiTAl).

- ATrayopeUeTal va XpnoIgoTToIEiTal N XEipoAaB wg péoo aviywong Tng
OUYKOAANTIKG CUOKEUNG.

O1 TpoOTUTiEG KAl TA KIVNTA WUEPN TNG OUOKEUOOIOG TOU CUYKOAANTA Kai Tou
TPOQOJOTN CUPHATOG TIPETEl va Bpiokovral ot Bféon, TPIV OUVvOECETE TO
oUuYKOAANTA oTo &ikTUO TPpOoPOdoUiag.

MPOZOXH! OToIadATIOTE XEIPWVOAKTIKA EVEPYEID TAVW OE TPAMATA TOU
TPOPOJOTN TUPHATOG, OTTWG:

- aVTIKATAoTaON KUAIVEpWY Kai/f} OTTIpAA;

- €10aywyn oUpHUATOG OTOUG KUAIVEpOUG;

- TOoTroBéTNON TOu TrNViou oUpPHATOG;

- KaBapiopog KUAivEpwy, ypavalitwy Kal TngG TTEPIOXAG TToU BPiCKETAI IO KATW;
- AGdwpa ypavadiwv.

MPENEINA EKTEAEITAIME TO ZYTKOAAHTH ZBHZTO KAIAMOXZYNAEAEMENO
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

2. EIZArQrH KAI FENIKH NEPIFPA®H

AuTA n ouokeur] ouykOAANoNG €ival pia TNyr| PEUPATOG Yyia TN OUYKOAANon T6goU,
KoTaoKeuaopévn €BIKA yia Tn ouykoAAnon MAG Twv xoAUBwv avBpoka f Twv
eAa@pd Kekpauevwy XoAUBwv pe aépio TpooTtaciag CO, n piypata Argon/CO,
XPNOIPOTIOIWVTAG OUPPATA NAEKTPODIA YEUATA A PE TTUPAVO (ow)\r]vwd).

Eivai etmiong kat@dAAnAn yia tn guykdAAnon MIG Twv avogeidwTtwy XaAUBwv Pe aéplo
Apyd + 1-2% oguyovo, Tou ahoupiviou kai CuSi3, CuAl8 (eTepoyeviig cuykOAANGN)
pe aépio Apyod, XPNOIKOTIOILVTOG oUppaTa NAEKTPOdIa KAaTGAANANG oUvBeang TTpog To
UAIKO KOTEPYOODIaG.

Eival 1d1aiTepa evOedelypévn yia KOTEPYOOiEG O€ EAAPPEG KATAOKEUEG KOl apagwuaTa,
yla Tn ouykoAAnon o€ yaABaviopéveg Aapapiveg, high stress (upnAig avtoxnig), inox
Kal aAoupiviou. H ZYNEPTIKH Acitoupyia gyyudtal Tn ypriyopn Kai €UKOAn pubuion
TWV TTAPAPETPWY GUYKOAANONG e§aopaAifovTag TTavTa évav uwnAd éAeyxo Tou To¢ou

Kal TNG TToI6TNTAG GUYKOAANDNG.

H ouokeury ouykdAANnong eival Tpodiatedeipévn yia TN xpAon tng Adutag SPOOL
GUN, xpnoipotroioUpevn yia Tn ouykOAAnon aAoupiviou kai XaAUBwv étav utrdpxouv
UEYAAEG ATTOOTACEIG AvAPETa O€ YEVVATPIA KAl UAIKO KOTEPYAOiag (HOVO EkBOXH MOVN
AauTra).

H ouokeur) ouykOAANONG TTPOCPEPETAI ETTIONG Kal yia T oUYKOAANon TIG og ouvexEég
pevpa (DC), pe epmrupeupa 1é6gou dia eTagng (TpdTmog LIFT ARC), 6Awv Twv XaAUBwv
(avBpaka, XaunAwv Kal uWwnAwv KPapdTwv) Kal Twv Bapéwv PETAAAWY (XAAKAG,
VIKENIO, TITAVIO KaI KPAUATA TOUG) WE aépIo TTpoaTaciag KaBapd Apyo (99.9%) A, yia
€I10IKEG EQaApUOYEG, pE piypaTa Apyd/HAlo. Mpoc@épeTal TTIONG Kal yia TN OUYKOAANGN
ue nAekTpddio MMA o€ guvexég pelpa (DC) emmkaAuppévwy NAekTpodiwy (pouTiAiou,
6&Ivwv, Bacikwv).

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA
MIG-MAG
- TpoTtog Acitoupyiag:
- X€IPOKivNTOG,
- OUVEPYIKOG,
- AB Pulse,
- AB PoP,
- Root Mig,
- Epgdvion atnv 086vn Tng TaxutnTag oUppaTtog, TAong Kal peUPOTOG GUYKOAANDNG.
EmiAoyn Asitoupyiag 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Autéparn avayvwpion SPOOL GUN (pévo ekdoyry povry AdpTtra) kai PUSH PULL.
- Autépatn avayvwpion W.M.N. (G.R.A.) WukTiKAG povadag vepol. (Mévo ekdoxn
YN. (RA)).

TIG
- Eumlpeupa LIFT.
- Epgdvion otnv 08évn TFT 1dong Kal pe0PaTOg OUYKOAANGNG.

MMA

- PUBuion arc force, hot start.

- Zuokeun VRD.

- MNpooTaocia anti-stick.

- Epedvion otnv 086vn TFT 1d0ng Kal peUpaTtog ouykOAAnong.

AAAEZ AEITOYPTIEZ

- EmAoyn avapeoa o€ did@opeg YAWOOEG.

- EmiAoyn petpikoU i ayyAikoU ouGTAPATOG.

- Emhoyn 1pdtTou avdyvwong (standard 1 easy).

- Auvatétnta Badpovounong punxavig (Téaon, pelpa, Taxutnta cUPUATOG).

- Auvardétnra ammoBrkeuong, avakAnong, €I0aywyng Kal £6aywyng eEOTOMIKEUPEVWV
TIPOYPAUHATWY.

- AuvatétnTa aTroBrKEUONG TWV £PYOCIWY CUYKOAANDNG.

NPOXTAZIEZ

- ©eppoOTaTIKA TTPOCTACIA.

- MNpooTacia KATG TWV TUXAIWV BPOXUKUKAWHATWY OQEINOPEVWY OE E£TTO@N HPETALU
AGUTTOG KAl GWHATOG.

- MpooTagia katd Twv avVWUaAWY TAoEwV (TAon Tpo@odoaiag TTOAU UWNAR 1 TTOAU
XAHNAR).

- MpooTacia anti-stick (MMA).

- MpooTaaia yia aveTTapkn THeon Tou WUKTIKOU KUKAWPOTOG vepoU TG Adutrag (Mévo
ekdoxr W.N.).

2.2 MTIPOMHOEYOMENA EZAPTHMATA

- AduTtra (uévo ekdoxn povh AduTra).

- 3 A\apTeg (Ovo ekdoxr 3 AAUTTEG).

- KaAwdio emoTpong epodiacpévo ye Aafida owuaTog.
- ZTAPIYHA YIa avapTnan AGUTTOG.

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA

- MNpoocappooTig IGANG apyou.

- SPOOL GUN (p6vo ekdoxn povr AGuta).

- Mdoka autépartng okioong.

- Kit ouyk6AAnong MIG/MAG.

- Kit ouykdAAnong MMA.

- Kit ouyk6AAnong TIG.

- ANéuta PUSH PULL.

- Kit mAakérag PUSH PULL.

- WukTikA povada vepol W.M.N. (uévo yia ekdoxr 270A).

3. TEXNIKA ITOIXEIA

3.1 ITOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta KUPIA OTOIXEIA MOU OXETICOVTAI UE TN XPHON KAI TIG anodOCEIG TOU CUYKOAANTH

ouvoilovTal CToV NiVAKA TEXVIKWV CTOIXEIWV JE TNV aKOAoUBN évvola:

Eik. A

EYPQIAIKOL Kavoviopog ava@opdg YA TV AOPAAEIQ KAl TNV KATAOKEUNR

UNXAVWV YIa CUYKOANNON TOEOU.

YUMBOAO eCWTEPIKNG OOUNG CUYKOANNTH.

YUUBoAO NpoBAenopevng dIadIkaciag,.

TUMBOAO S: Beixvel OTI UMOPUV VA EKTEAOUVTAI CUYKOANNCEIG O€ NEPIBAANOV

pE auinuevo kivOuvo NAEKTPOMANEAG (M.X. MOAU KOVIA O€ HETAANKA

owpara).

YUMBOAO YPOUMNAG TOOQOodOCIag:

1~ 1 eVOANOOCOOUEVN JOVOPAOIKH TAoN.

3~ : evVaA\aCOOUEVN TRIPACIKN TAON.

BaBuog npooraciag nAaiciou.

TEXVIKA XOPAKTNPIOTIKA TNG YPAMMNG ToO0Pod00iag:

- U, : EvoMaocoopevn 1aon kai ouxvornta T1popodoCiasg GUYKOANT)
(anodekta opia +10%).

= |} max - AVQTATO ANOPEOPNHUEVO PEUUA AMNO TN YOAUUN.

- | - Moayuanko peupa 100@odoaciag .

ANOSOCEIG KUKAWUATOG OUYKOAMNONG:

- U, : avwrarn 1aon o€ avoixTd KUKAwHA.

- 1,/U, : Kavovikonoinuevo peupa Kai AvrioToixn 1aon mou Propouv va
NAPEXOVTAI AMNO TO CUYKOAANTH KATA TN CUYKOAANON.

- X : Ixéon dlaAeinoucag Aermoupyiag: deixvel To XpOVOo KATA TOV Ornoio
O OUYKOAANTAG MMOPEI Va MApEXEl TO AVTIoTOIXO peuua (idla KOAOVQ).
Ekppadetal oe % Baoel evog kUkAou 10min (n.x. 60% = 6 Aenta epyaciag,
4 N\entd MauongG KAM.).

Ye nepinmwon nou EemepacTouv Ol MapAyovieg XEnong (TEXVIKOU
nivaka, avapepopevol oe 40°C nepIBAANOVTIOG), eneuBaeivel n BePUIKN

1
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7-
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MEOOCTACiA (0 CUYKOAMNTAG Uével o€ stand-by péxpl mou n Bepuokpacia
ToU eV KateBei oTa enmpenodueva OPIA).

- A/V-A/V : Aeixvel TNV KAIUGKa pUBHIONG TOU PEUNATOS CUYKOANNOCNG
(ENAXIOTO - YEYIOTO) OTNV AVTIOTOIXN TAON TOEOU.

9- ApIBUOG UNTPWOU YIA TNV AVAyV®PEIoN TOU CUYKOAANTA (anapaitnto yia Tnv
TEXVIKF) CUMNAPAoTacn, {ATNoN AVIAAAOKTIKWY, AvadriTnon KATAOKEUNG TOU
NEOIOVTOG).

10-—=- : Afia Twv aocQaAeIwV KABUOTEPNUEVNG €vePyornoinong nou
npenel va NpoBAe@TEi yIa TNV NEOOCTACIA TNG YOAUMUNG.

11-ZUpBoAa ava@epoOueVa O KAVOVEG AOPAAEIAG N ONUACIA TWV OMoiwv
AvVaPEPETAl OTO KEP. 1 “Tevikr aoPAA€Ia yia TN CUYKOAANOCH TOEoU”.

Inueiwon: To avapepopevo Napadelyua G TAPNEANAS €ival eVOEIKTIKO TNG

onUaciag Twv CUUBOAWY Kal Twv PWnoeiwv. O akpIBEIG TIEG TWV TEXVIKWV

OTOIXEIWV TOU OUYKOAANTH OTNV KATOXr Oag npenel va diaBactouy kareubeiav

OTOV TEXVIKO MiVAKA TOU iBIOU TOU CUYKOAANTH.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA

- LYZKEYH ZYTKOAAHZHE: BAémre mivaka 1 (MIN. 1),

- NAMNA MIG: BAémre mivaka 2 (MIN. 2),

- AAMMNA TIG: BAérre mivaka 4 (MIN. 4),

- AABIAA HAEKTPOAIOY: BAémre mivaka 5 (MIN. 5),

To Bdpog TnNG ouokeung cuyk6AAnong avaypdgetal otov mivaka 1 (MIN. 1).

4. MEPIFPA®H ZYZKEYHZ ZYTKOAAHZHZ
4.1 ZYZTHMATA EAEMXO0Y, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ

4.1.1 LYZKEYH ZYFTKOAAHZHZ (Eik. B)

ZTNV YTTPOOCTIVI TTAEUPAG:

1- Mivakag eAéyxou (BAETTE TTEPIYPA®R),

2- Z0vdeon Aaptag kal SPOOL GUN (poévo ekdoxr povr Adutra),

3- ZUvdeon kahwdiou eAéyxou Aautrag PUSH PULL kai SPOOL GUN (uévo ekdoxrn
povi AduTra),

Taxumpida BeTIKA (+) yia oUvdeon KaAwdiou auykOAAnong,

Tay0Tpida apvnTIKA (-) yia ouvdeon kaAwdiou ouykOAANong,

KaAwdIo kal akpodEKTNG ETTIGTPOPAG CWHATOG,

7- SPOOL GUN (é1raiovah),

8- KaAwdio kal AauTra guyk6AAnong.

9- Z0vOeapog £MOTPOPAG (KOKKIVO) WUKTIKOU uypou (Moévo ekdoxn W.N.).
10- ZUvdeapog emMOTPOPNG (UTTAE) YUKTIKOU uypol (Mévo exdoxn W.N.).
11- Mpa degapevig uypou (Mévo ekdoyr W.N.).

4-
5.
6-

ITnv Tiocw TAEUPd:

12-Tevikog diakdTTng ON/OFF,

13- KaAwdio Tpopodoaiag,

14- Z0vdeopog owAAva yia aéplo TTpooTaciag AduTrag,
15- AogpdAeia rpooTaaciag W.M.N. (uévo ekdoxry W.N.),
16- Z0vdeopog owAAva yia aépio TpooTaciog Adutrag T1,
17- Z0vdeopog owAAva yia agpio TTpooTaciag Adutrag T2,
18- ZUvdeopog owAva yia aépio TpooTaciog Adutrag T3.

4.1.2 NINAKAZ EAEMXOY THX LYZKEYHZ ZYTKOAAHZHZ (Eik. C)
1- 066vn TFT.

2- TIAAKTPO yIa XEIPOKivnTn TTPOwan cUpuatog. EmTpétel Tnv Tpédwaon Tou GUpPaTog
OTO OTTIPAA TNG AGUTTAG XWPIG va XPelddeTal va TECETE TO TTANKTPO AduTrag. Eivai
oTIyhigiag 8pdang kai n TaxuTnTa TPdwong oTadepn.

3- TAAKTPO XEIpOKivNTNG evepyoTToinang TG NAekTpoBaABidag agpiou. EmiTpémel Tnv
€KpON agpiou (adelaopua cwARVWY, PUBUICN PONG) XWPIG VA XPEIAZETAl VO TTIECETE
10 TTAAKTPO AdpTrag. OTav meaTei N NAekTpoRaABida pével evepyotroinuévn yia 10
OeuTEPOAETITA i} HEXPI VO TTIEDTET pIa DEUTEPN POPAL.

4- TIAAKTPO TTOAAATTAWV AEITOUPYIWV:

- ﬁ :TTpdoacn aTo KUPIO pevoU,

- : EVEPYOTTOINON/ATIEVEPYOTTOINON  TNG  TTAPAUETPOU TTOU  TIPETTEl VO

= epQavioTei oTNV 006vn TNG oUYKOAANoNG,

5- MepIoTPOPIKOG BIOKOTITNG TTOAAATTAWY AEITOUPYIWV:

- N TTEPICTPOPN] TOU ETTITPETTEI VO DIATPEEETE TIG DIAPOPES ETTIANOYEG TOU PEVOU,

- av mMECeTal EMTPETTEI TNV TTPOCBACH OTNV ETTIAOYK, N TTEPIOTPOPN ETTITPETTEI VO
UETABAAETE TN OXETIKA TIUA, av TECETAI Eava eTIRERAIWVETAI N TIUA,

- av TECETal YIO TOUAAXIOTOV 3 OEUTEPOAETTTA ETTITPETTEI VA TIPOCDIOPICETE TIG
ueTaBANTEG O ouvepyIKO TPOTIO (TUTTOG UAIKOU, O1duETpog oUppaTtog, TUTTOG
agpiou, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- TAAKTPO TTOAAATTAWV AEITOUPYIWV:

- ﬁ :TTpdoRacn oTnNV TTAPAUETPO TTOU TTPETTEI VA EPPAVIOTE TNV 006vn TNG

OuyKOAAnonNg,

- : ETTIOTPOPA OTO AVWTEPO PEVOU.

- @E emBePBaiwon emAeyuéVWY agiwv.

7- ©upa USB.

5. ETKATAZTAZH

A NMPOXOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPIEIEZ EFKATAZTAZHZ KAI
TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TH ZYTKOAAHTIKH MHXANH AMNOAYTQZX
ZBHZTH KAI AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ MPEMNEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNMO
EIAIKEYMENO H NMEMEIPAMENO NMPOZQMIKO.

2YNAPMOAOIHZH (Eik. D, D1, D2a-b)
ATIOOUCKEUGOTE TN OUOKEUR OUYKOAANONG, €KTEAEOTE Tn OUVAPPOAGYNON Twv
HEMOVWHEVWY PEPWIV TTOU TTEPIEXOVTAI OTN OUCKEUATia.

TuvappoAoynon kaAwdio emoTpopng-Aapida Eik. E
TuvappoAoynon kaAwdio ouykoAAnong-Aafida nAektpodiou Eik. F

Eykardotaon W.M.N. (Mévo gkdoxn W.N.): avagpepBeite 01O £YXEIPiISIO 0dNYIWV
TTOU TTEPIEXETAI OTO ECWTEPIKO TNG YUKTIKAG HOVADAG.

5.1 TONOGETHXZH THZ ZYFTKOAAHTIKHZ MHXANHZ

EvTotioTte Tov TOTTO TOTTOBETNONG T OUYKOAANTIKA MNXOVH WOTE VA UNV UTTAPXOUV
EUTTOBIO O OXEON ME TO avoiypaTa €l0600u kal £§6d0u Tou agpa wugng. BeBaiwbeite
TauTdXpOova OTI BEV avavoppoPoUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOI aTUOI, Uypaaia

KATT.
Alatnpeite TOUAGYIoTOV 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW ATTO T GUYKOAANTIK PNXavr.

A MPOZOXH! TomoBeTAOTE TN OUYKOAANTIKA upnxov ot opifovria
EMQPAVEIO KATAAANANG IKAVOTNTOG TTPOg TOo BAPOG WOTE va aTmmo@euyxBolv
avatrodoyupiopaTa 1 EMIKIVOUVEG HETAKIVATEIG.

5.2 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Mpiv ekTeAéoeTe omoIadATIOTE NAEKTPIKA OoUVOEDN, BeBaiwBeite 6T Ta OTOIKEID TTOU
avaypAa@ovTal oTnV TTIVOKIdA TNG GUYKOAANTIKAG MNXAVAG avTIOTOIXOUV OTNV TAON Kal
auxvoTnTa SIKTUOU TToU SIaBéTovTal OTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

- H guykoAANTIKA pnxavA TpETel va ouvOeBEi ATTOKAEIOTIKG 0€ GUOTNPA TPOPODOTiag
ME VEIWPEVO OUDETEPO AYWYO.

- Na va eaopalioeTe TNV TTPooTaCia KATd TNG AUECNG ETTOPAG, XPNOIMOTIOIEITE
S1a@opIkoUg dIAKOTITEG TOU TUTTOU:

- Tutmrog A ( ) VIO HOVOQAGIKG pnyavruaTa.

- Tutrou B ( ) YIO TPIQACIKG PnXavAHaTa.

- Na va ikavotroloUvTal o1 6pol Tou KavoviopoU EN 61000-3-11 (Flicker) cuviotdral
n ouvdeon TNG OUYKOAMNTIKAG pNXavAg oTa onueia SIoETa@Rg Tou OIKTUOU
TPOPOdOTiag Tou TTaPoucIadouv oUVBETn avtioTaon KaTwTepn amd Zmax = 0.24
ohm.

- H ouykoAANTIKA pnxavr) TepIAapBAveTal oTIG aTraIThoElg Tou kavoviouou IEC/EN
61000-3-12.

5.2.1 PeupaToAATITNG Kai Trpida

2uvd£oTe 0TO KOAWBIO TPOPOBOTIag £vav KavovIKOTToINuévo peupatoAnTt (3P + P.E)
KATAAANANG IKavOTNTAG Kal TTPOdIaBéoTe pia TTPIfa SIKTUOU EQOBIAOUEVN PE ATPAAEIEG
Kal autépaTo BIakATITN. To €181KO TEPUATIKO YEiWONG TTPETTEI va ouvdEeBEi oTov aywyo
yeiwong (KiTpIvo-Trpdaivo) TNG YPaUHAG TPopodoaiag.

O rivakag (MIN.1) avagépel TIg TINEG TwV KABUGTEPNUEVWY ACPAAEILY OE ampere TTou
oupBouAeUovTal BECEI TOU AVWTATOU OVOUAGCTIKOU PEUPOTOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO
OUYKOAANTA KaI TNG OVOUAOTIKAG TAoNng Tpogodoaiag.

A MPOZOXH! H un TApPNON TwV TOPATTAVW KAVOVWY KaBIoTd
aVOTTOTEAQOMATIKO TO OUOTNHA aO@OAEiag TTOU TIPORAETTETAI OO  TOV
KOTOOKEVAOTNH (KaTnyopia 1) pe emrak6Aouboug cofapoug KIvEUvoug yia dTropa
(TrX. NAekTPOTTANSia) KaI AVTIKEIMEVA (TTX. TTUPKAYIA).

5.3 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZX ZYITKOAAHZHZ
5.3.1 ZuoTtdoseig

A MPOXOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIX AKOAOYGEX ZYNAEZEIX
BEBAIQOEITE OTI H ZXYZIKEYH XYFKOAAHZHX EINAI XZBHITH KAI
AMOXZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

O Mivakag 1 (MIN. 1) ava@épel TIG CUPBOUAEUOHEVEG TIUEG YIa Ta KOAWSIA GUYKOAANONG

(o€ mm?) Baoel Tou PEYIOTOU PEUPATOG TTOU TIAPEXETAI ATTO TN CUCKEUR GUYKOAANGNG.

Emiong:

- NepioTPEWTE PEXPI TEPUA TOUG OUVOEOHOUG TwV KAAWdiwv OUYKOAANONG OTIG
TaXUTTPICEG (av UTTAPXOUV), WOTE va eyyunBei TEAEIO NAEKTPIKA ETTOQR. Z€ avTiOeTn
TEPITTTWON Ba TTapaxBouv uTTEPBEPPAVOEIG OTOUG OUVOECHOUG HE ETTAKOAOUON
ypriyopn ®Bopd Toug Kal atrwAEIa aTrodoTIKOTNTAG.

- Xpnoiportroieite KaAwdia ouykOAANoNG 600 To dUVATOV HIKPOTEPOU PAKOG.

- ATTOQEUYETE va XPNOIPOTIOIEITE WPETAAANIKEG KATOOKEUEG TTOU OEV QVFAKOUV OTO
UAIKO UTTO KOTEPYAODia, O€ aVTIKATAOTOON TOu KOAwSIoU ETTIOTPOPAG TOU PeUPATOG
OuykOAAnong. Autéd Ba putropoUoe va gival ETTIKIVOUVO yIa TNV ao@AAEIa Kal va dWOEl
MN IKavVOTToINTIKG aTTOTEAEOUATA OTN GUYKOAANON.

5.3.2 ZYNAEZEIX TOY KYKAQMATOZX XYTKOAAHZHEZ ZE TPOMNO MIG-MAG

5.3.2.1 Z0vdeon oTn @IGANn agpiou (av XpnoIpoTToIEiTAl)

- ®IGAN agpiou TTOU POPTWVETAI OTNV ETTIPAVEIR OTAPIENG TOU KapoTalod: max 30 Kg.

- Bidwote 10 peiwtApa mieang (*) otn BaABida TNG QIAANG agpiou TOTTOBETWVTAG
avduega Tnv €0k TTPOCOPMOYr ToU TTpopnBeleTal WG  €€GpTNUa, OTaV
xpnoipotroieital aépio Apyo 1y piypa Ar/CO.,,.

- ZUvOEaTE TO CWARVA £10080U TOU AEPIOU OTO PEIWTAPO Kal OQAAIOTE Tn Awpida.

- XoAapwoTe 10 SAKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTHEGNG TTPIV avoigeTe TN BaABida Tng
@IGANG.

(*) E€apTna TTOU TTPETTEI VO ayOPaOTEl EEXWPIOTA v OEV TTPOUNBEUETAI UE TO TIPOIOV.

5.3.2.2 Z0vdeon KaAwdiou eMIOTPOPNAG TOU PEUATOG CUYKOAANONG
Mpémel va ouvdeBei 010 UAIKO UTTO KaTEPYaoia ) oTo PETAAAIKO TTdyko OTTOU QUTO
akoupTrdel, Goov To duvaTtdv TTIo KOVTa aTn oUvEEDn UTTO eKTEAEDT).

5.3.2.3 Adumra (Eik. B)

Eykataotiote 1N Aduma (B-8) otov €1diké Tng oUvdeopo (B-2) ogaliovrag
XEIPWVOKTIKA PEXPI TO TEPUA TO OOKTUAIO OTEPEWONG. MPOETOINAOTE TNV YIA TNV TTPWTN
@épTWON oUPHATOG, ATTOCUVAPHOAOYWVTOG TO GTOMIO KOI TO CWANVEKI ETTAPAG YIa va
OIEUKOAUVETE TNV £€£000.

ZUVOEOTE TIG EEWTEPIKEG CWANVWOEIG WUENG OTIG OXETIKEG OUVOETEIG TIPOTEXOVTOG TIG
evOEieIg TTou akoAouBouv:

: MAPOXH YT'POY (Kpuo — utrAe ouvdean)

_@ - EMIETPO®H YTPOY (Z£aT6 — KOKKIVN GUVBEDN)

5.3.2.4 Spool gun (pévo ekdoxn povi Adaura) (Eik. B)

Eykaraotiote 10 spool gun (B-6) oTtov €18Ik6 Tou oUvdeoupo (B-2) ogaAifovrag
XEIPWVOKTIKG PEXPI TO TéEpUa To SakTUAIO oTepéwaong. Eiodyete etmiong 10 oUVOETO
Tou KaAwdiou eAéyxou aTtnv e1dIkA Tpida (B-5). H ouokeur) ouykdAANGoNg avayvwpidel
autépaTa 10 spool gun.

5.3.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ ZE TPOMO TIG

5.3.3.1 Z0vdeon oTn QIGAN agpiou

- BidwoTe 1o peiwTipa trieong otn BaABida Tng YIGANG agpiou TOTTOBETWVTAG avaueaa,
av avaykaio, Tnv €18IKA TTPOCAPHOYT TTOU TTPOUNBEVETAI WG EEAPTNHA.

- ZuvdéoTe TO OWARvVa €I0000U TOU OEPIOU OTO MEIWTAPO Kal OQOAioTE TNV
TTpounBeudpevn Awpida.

- XoAapwoTe 10 SAKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTEONG TTPIV avoigeTe TN BaABida TnG
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@IGANG.

- AvoigTe TN QIGAN Kal pubpioTe TNV TTOCOTNTA agPiou (I/min) cUPPWVA PE TA EVOEIKTIKA
dedopéva xpnong, BAEme Trivaka (MIN. 6). Evdexopeveg dlopOwOEIG TNG EKPONG
agpiou PTTOPoUV va eKTEAEOTOUV Kal KaTtd Tn dIdpKela TNG CUYKOAANGNG EVEPYWVTAG
Tavia 0TO BAKTUAIO TOU pEIWTAPa TTieong. EAEyETE TO KPATNHO CWANVWOEWY Kal
OUVOECEWV.

A MPOZOXH! KAeivere mavra 1n BaABida Tng @idAng agpiou oTo TéAog
G EPYACiag.

5.3.3.2 Z0vdeon kaAwdiou eMOTPOPNG TOU PEUHATOG CUYKOAANONG

- Mpémel va ouvdeBei oTo UNIKG UTTO KaTEpyaoia f} oTo PETAAAIKO TTAYKO OTTOU QUTO
oTnpideTal, 600V TO BUVATOV TTIO KOVTA 0T oUVOEDN UTTO eKTEAEDT). AUTO TO KOAWDIO
TIPETTEl VO OUVOEDE 0TOV aKPOdEKTN pE oUpBOAO (+) (Eik. B-7).

5.3.3.3 Adutra
- Eiodyete 10 kKaAWSI0 pelpaTog oTov e1d1k6 TaxuoUvdeopo (-) (Eik. B-8). ZuvdéoTe TO
owAnva agpiou TNG AGUTTAg OTn QIAAN.

5.3.4 LYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ XYITKOAAHZHZ XE TPOMNO MMA

Ta epIooOTEPA OXEDOV ETTIKAAUPPEV NAEKTPODIO CUVDEOVTaI GTO BETIKO TTOAO (+) TNG
yevvATplag. Kat egaipean atov apvnTiko TTOAO (-) ouvdéovTal Ta NAEKTPOdIa PE OEIvn
ETMIKAAUYN.

5.3.4.1 Z0vdeon kaAwd1o ouyk6AAnong AaBida nAekTpodiou

DEpvel GTO TEPUATIKO Evav €IDIKO AKPODEKTN TTOU XPEIAZETAI YIa VO OPAAIZEl TO AKAAUTITO
HEPOG TOU NAekTPOdiou. AUTO TO KOAWSIO TTPETTEl VO OUVOEBEI OTOV OKPOBEKTN ME
oupBoho (+) (Eik. B-7).

5.3.4.2 Z0vdeon KaAwdiou £TICTPOPNG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG

- Mpémer va ouvdebei oTo UAIKG UTTO KaTepyaagia A 0To PETAAAIKO TTAyKo OTToU auTtd
oTnpiCetal, 6oov 10 duVATOV TTIO KOVTE OTn aUvdean UTT eKTEAEDT). AUTO TO KaAwdIo
TIPETTEl va 0uvOEBEi oTov aKpodEékTn pe oUpBoAo (-) (Eik. B-8).

5.4 ®OPTQZH MNHNIOY ZYPMATOZ (Eik. G, G1, G2)

A MPOXOXH! MPIN ZEKINHZIETE TIX ENEPrEIEZ ®OPTQIHXZ TOY
2ZYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI H ZYZKEYH ZYTKOAAHZHZ EINAI ZBHZTH KAI
AMOZYNAEAEMENH ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

EAET=TE OTI Ol KYAINAPOI TPO®OAOZIAY TYPMATOZ, TO ZMIPAA OAHIOZ
KAI TO ZQAHNAKI EMA®HZ THZ AAMIMAZ ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI
ZTON TYMNO XYPMATOZX MOY MPOKEITAI NA XPHZIMOMOIHZETE KAGQX KAI
OTI EINAI ZQXTA EFTKATEXZTHMENA. KATA TIZ ENEPTEIEX EIZAFQrHz TOY
ZYPMATOZ MHN XPHZIMOMOIEITE FTANTIA MPOXZTAZIAL.

- AvoigTe TO TTOPTAKI TNG UTTOSOXNG AVEUNG.

ZeBIBWOTE TO BAKTUAIO TTOU OKIVNTOTTOIE( TO TINVio.

TotroBeTAOTE TO TINVio OUPPATOG OTNV avéun. BeBaiwBeite &1 To agovdki oupaoipaTog
TNG avEUNG €ival CWOoTA eyKATEOTNUEVO OTNV TTPORBAETTOEVN UTTOdOXN (1a).

Bidwote 10 SAKTUAIO TTOU QKIVNTOTIOIEI TO TIMVio, TOTTOBETWVTAG €vdIdueca av
Xpe1aeTal Tnv atmraitoluevn améoTaon (1a).

ATreAeuBePWATE TOV AVTIKUAIVOPO TTIEONG KAl ATTOPAKPUVETE TOV ATTO TOV/TOUG KATW
KUAIvOpo/oug (2a),

BeBaiwBeite 611 To/Ta poAd/& cupaipaTog gival KatdAAnAo/a yia TO XpnOIUOTTIOIOUNEVO
alppa (2b).

ATreAeuBepwaTe TNV ApXr TOU CUPPOTOG, APAIPETTE TNV TTOPAHUOPPWHEVN GKPN HE
KaBapr| KOTIM Xwpig TTPOEEOXEG, TTEPIOTPEWTE TO TINVIO ApIoTEPOCTPOPA Kal 0dnNyRoTeE
TNV GKpn Tou oUPPATOG PECT OTOV 0ONYO €1I0630U OTTPWYVOVTAG TV KaTd 50-100
mm oTov 0dnyd Tng ouvdeang AduTrag (2c).

=avaTtotroBeTroTE Tov/Toug KUAIVEpo/oug puBuifovtag Tnv TTiean o€ evOIGUEDN TIPA
Kal BeRaiwBdeite 6TI TO gUPHA €ival CWOTA TOTTOBETNUEVO OTNV KOIAGTATA TOU/TWV
KATW KUAivdpou/wv (3).

A@aipéoTe To 0TOHIO Kal TO CWANVAKI ETTAPAG (4a).

Eykataotiote 10 BUOpa TNG OUOKEUNG OUYKOAANONG oTnv Trpia Tpo@odoaiag,
QVAWTE T CUCKEUN, TTIECTE TO TTAAKTPO AGUTTAG 1 TO TTAAKTPO TTPéwaong oUpPaTOg
(EIk. C-2) kai TTepIPEVETE PEXPI N apxA Tou oUppaTog SiavuovTag 6Ao To OTTIPAA Byel
katd 10-15 cm amd 10 PTTPOOTIVO PEPOG TNG AGUTTAG. ATTEAEUBEPWOTE AoITTOV TO
TIAAKTPO.

A MPOZOXH! Katd Tig evépyelieg auTéEG TO OUPUA Eival UTTO NAEKTPIKA
Tdon kol utroBdaAAeTal o€ pnxavikn duvaun. Mtopei Aoimrév va TTpokaAéoel,
av dev uioBeToUvTal KATAAANAa péTpa, Kivduvo nAekTpomrAngiag, Tpadpara Kai
EUTTUPEVHA TOSWV:

- Mnv kaTeuBUveTE TO OTOPA TNG AGUTIOG TTPOG PEPN TOU CWHATOG.

Mnv TTAnG1aeTe TN AduTTa TN QIGAN.

EmravartommoBetioTe oTn AGuTTa To GWANVAKI £TTAQRG Kal To oToIo (4b).

BeBaiwBeite 611 n TMpéwon Tou cupparog eival opall. PuBuioTte Tnv Tieon Twv
KUAiVOpwv Kal To @pevapiopa TnG avéung (1b) ot 600 10 duvaTdv XOUNAGTEPES
TINEG eAEyXovTag OTI TO oUppa dev YAIOTPG OTNV KOIAGTNTA Kal OTI éTav OTAPATAEl
T0 oUPOIPo oI €AIKEG oUpPUaTOG BV XaAAPWVOUV AGyw UTTEPBOAIKNG adpAaveiag Tou
Tmviou.

Koéyrte TNV dKpn Tou oUppaTog TTou Byaivel atrd 1o otépio og 10-15 mm.

KAgioTe TO TTOPTAKI TNG UTTOBOXNAG AVEUNG.

5.5 ANTIKATAZTAZH TOY ZMIPAA ZYPMATOZ ZTH AAMMA (EIK. H)

MpIv TTPOXWPAOETE TNV AVTIKATAGTACT TOU OTTIPAA,, ATTAWGCTE TO KAAWDIO TNG AGUTTAG
aTropeUyovTag

va oXNUaTiCel KAPTTUAEG.

5.5.1 ZmipdA yia oUppaTta amrd XaAuBa

1- ATTooUVO£OTE TO GTOMIO KOI TO CWANVAKI ETTAPAG aTTé TNV KEPAAN TNG AGUTTAG.

2- ZeIdOwaTe TO TTAgIYAED! TTOU AKIVNTOTIOIEI TO OTTIPAA TOU KEVTPIKOU CUVOETHOU Kal
APAIPETTE TO OTTIPAA.

EiodyeTte 10 véo OTPAA oToV aywyd KaAwdiou-AGUTTAG Kal OTTPWETE TO OTTOAG
péXP! va Byei aTTéd TNV KEQAAR TNG AGUTTAG.

BidwoTe Eavd To agipddi akivnToTroinong Tou oTTIPAA pE To XEpPI.

Kowrte iola 1o didoTnua Tou OTTIPAA TTou TTPOEEEXEI CUMTTIECOVTAG TO aTTaAd. BydATe
TNV §avd atroé 10 KAAWDIO AGUTTaG.

NeIGVETE TNV TIEPIOX KOTTAG TOU OTTIPAA Kal TOTTOBETAOTE &avd oTov aywyod
KOAwdiou-AduTTag.

BidwaTe 0Tn ouvéyeia To TTagiuadl o@iyyovtdag 1o e eI0IKO KAEISI.

3-
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8- EmavaTotroBeToTe TO CWANVAKI ETTAPAG KAl TO GTOMIO.

5.5.2 ZTmpdA atmréd ouvOeTIKO UAIKOG yia oUppaTa aAoupiviou

EkteAéoTe TIG evépyeleg 1, 2, 3 OTTwG yia 1o oTPdA xdAuBa (unv AdBete uttdwn TIg

evépyeleg 4, 5, 6, 7, 8).

9- BidwoTe {ava To CwWANVAKI ETTAPAG YIa aAOUNIVIO EAEyXOVTAG OTI EPXETAI OE ETTAPN
ME TO OTTIPAA.

10- EicdyeTe otnv avtiBetn dkpn Tou oTmpdA (TrAeupd olvdeong AGuTrag) To nipple
amé opeixaAko, To dakTUAlo OR kai, dlaTnpwvTag 1o OTPAA o€ eAagpd Tiean,
o@aAioTe TO TTagINadI akivnToTroinong oTrpdA. To TUAUO TOU GTTIPAA TTOU TTPOEEEXE!
Ba agaipeBei avaloya pe 1o pAkog atn cuvéxela (BA.i (13)). ApaipéoTe amd 10
oUVOETHO AGUTTAG TO AeTITO CWARVA yia OTTIPAA XGAuBa.

11- AEN MPOBAENMETAI O AEMTOZ ZOQAHNAZX yia ompdA aloupiviou diauétpou
1.6-2.4 mm (kiTpivo Xpwpa). To oTipdA Ba {avatotroBeTnBei dSnAadKr oTo GUVOETHO
AGUTTaG XWPIg auTdv.

KoéwrTe Tov TpIxo€idr) cwAfva yia otpdA aAoupiviou diapéTpou 1-1.2 mm (KOKKIVOU
XPWHATOG) O€ PAKOG KATd 2 mm TrepiTrou AlydTEPO aTTd TO CWARVA XAGAuBa, Kal
TOTTOBETAOTE TOV YETA OTNV €AeUBEPN AKPN TOU GTTIPAA.

12- EyKaTaoTAOTE Kal OTABEPOTIOINOTE TN AGUTIO OTO OUVOECHO TG TPOPOdOTiag
ouppatog, onuadéyTe To OTTIPAA 0g 1-2 mm amdoTacng amod Toug KUAivdpoug,
apaIpéoTe Eavd TN AduTTa.

13- Kéwrte 10 oTIpdA 01O TTPOBAETTOUEVO UAKOG XWPIG VO TTOPAPOPPUWOETE TO TTEPATHA
€10600U.

EykataotrioTte §avd Tn Adumra oto OUVOEOUO TnG TPOoPodoaiag oUPHaTOg Kal
OUVOPHOAOYAOTE TO GTOUIO EPIOU.

5.6 POPTQZH MHNIOY ZYPMATOZ ZTO SPOOL GUN (p6vo ekdoxn povi AGuTra)
(Eik. 1)

A MNPOXOXH! MPIN ZEKINHZIETE TIZ ENEPFEIEZ ®OPTQIHI TOY
ZYZIPMATOZ, BEBAIQOEITE OTIH ZYZKEYH ZYTKOAAHZHZ EINAI ZBHZTH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. H OTI TO SPOOL GUN
EINAI AMTOZYNAEAEMENO AMNO TH ZYZKEYH ZYTKOAAHZHZ.

EAEF=TE OTI Ol KYAINAPOI TPO®OAOZIAY XYPMATOZ, TO ZMIPAA KAI TO
SOAHNAKI EMA®HX TOY SPOOL GUN ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI
XTON TYNO ZYPMATOZ MNOY MPOKEITAI NA XPHZIMOIMNOIHZETE KAGQX KAI
OTI EINAI OPOA EMKATEXTHMENA. KATA TIZ ENEPIEIEX EIZArQrHz TOY
XYPMATOZ MHN XPHZIMOTOIEITE FTANTIA TTPOXTAZIAL.

- AgaipéoTe To kKGAUppa §eRIdwvovTag TNV €181k Bida (1).

- ToTroBeTAOTE TO TIMVIO TOU CUPPATOG OTNV AVEUN.

- AtteAeuBepwoTe TOV aVTIKUAIVOPO TTiEONG KOI ATTOPAKPUVETE TOV OTTO TOV KATW
KUOAIVOPO (2).

ATTEAEUBEPWOTE TNV OPXN TOU CUPUATOG, COQAIPECTE TNV TIAPAPOPPWHEVN GKPN
pe KaBapr) Kal atmroQaciopévn KOTH XwPiG TTPOEEOXEG, TTEPIOTPEWTE TO TINVio
apioTePOaTPOPa Kal odnynaTe TNV dkpn Tou cUpUATOg PECO GTOV 00Nyd €1I06d0U
OTTPWYVOVTAG To Katd 50-100mm péoa oTo akpo@ualo (2).

=avaTtotroBeTAaTE Tov avTikUAIVOpo puBuilovtag Tnv TTiean Tou o€ evdidueon TiPR
Kol BeBaiwBeite 6T To oUppa eivalr opBa ToTTOBETNUEVO OTNV KOIAGTNTA TOU KATW
KUAivOpou (3).

PpevapeTe EAaQPA TNV avEN EVEPYWVTAG aTNV €IDIKN Bida pUuBuIoNG.

Me SPOOL GUN ouvdedepévo, TomoBeTACTE TO BUCHA TNG GUOKEUNG GUYKOAANONG
aTnv Tpida Tpopodoaiag, avayTe TN GUOKEUN, TIECTE TO TTAKTPO Tou spool gun kai
TIEPIMEVETE PEXPI N apXN TOU GUppaTog diaviovtag 6Ao 1o otipdA Byel katd 100-
150mm atmé 10 PTTPOoaTIVO PEPOG TNG AduTTag. ATTeEAEUBEPWOTE AOITTOV TO TTARKTPO
AGpTTaG.

6. ZYTKOAAHZIH MIG/MAG: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 SHORT ARC (BPAXY TO=0)

H t¢n Tou oUppatog kal n amokdAANon TnG oTayovag yivetal péow JIadoXIKWV
Bpaxu-KUKAWPATWY TNG aIXPAg oUppatog oto BuBiopa TAENG (Méxpl 200 @opég To
OeuTEPOAETTTO). To €AeUBepo prikog oUpuatog (stick-out) TrepiAapBdveral Kavovikd
JeTagU 5 kar 12 mm.

AvBpakoxdaAuBeg kal EAa@pda-kpapaToTroinuévol XaAuBeg

- AiGpeTpog xpnoipotoinoipwy ouppdtwy:  0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm pévo ekdoxn 270A)
- XpNOIYOTIOIACIPO aéplo: CO, 1y piydata Ar/CO,
Avogeidwrol xadAuBeg

- AIGPETPOG XPNOIPOTIOINCIPWY CUPUETWY:
- XpnOIYOTIOIAGIPO aéplo:

AMoupivio kai CuSi/CuAl

- AIGUETPOG XPNOIUOTIOINCINWY GUPHATWV: 0.8-1.0 mm (1.2 mm poévo exdoyxr 270A)
- XpNOIYOTIOIAGIPO aéplo: Ar

0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm pévo ekdoxn 270A)
piypata Ar/O, /) Ar/CO, (1-2%)

AEPIO NPOZTAZIAZ
H porj Tou agpiou TTpooTaciag TpéTel va gival 8-14 I/min.

6.2 TPOMOZ METABIBAZHZ AB PULSE (MAAMIKO TO=0)

Eival pia «eheyxdpevn» petaBifacn tommoBeTnuévn oTnv Treploxn Asitoupyiag “spray-
arc” (spray-arc TpOTIOTIOINKEVO) Kal £XEI AOITIOV Ta TTAEOVEKTAPATA TNG YPYoPNS TAENG
Kal TNG atrouaiag pavTiopdTwy UAIKOU a@oU ETTEKTEIVETAI O€ TINEG PEUPATOG ONUAVTIKA
XOUNAEG, TETOIEG TTOU VO IKAVOTTOIOUV OKOMA Kal TTOANEG EQAPHOYEG XAPAKTNPIOTIKEG
Tou “short-arc”.

e KGBe TTOAPO PEUMATOG QVTIOTOIXEI N ATIOKOAANGN MIAG PeEPOvwHEVNG aTaydvag
oUppaTog NAEKTPOBIOU. TO GAIVOPEVO TTPAYUATOTTIOIEITAI HE OUXVATNTA avAAOyn TTPOG
TNV TaxUTNTa TTPOWONG Tou CUPUATOG, CUMPWVA PE VOUO PETABOAAG TTou etapTdTal
atd Tov TUTTO Kal TN JIGUETPO TOU GUPUATOG (XAPAKTNPIOTIKEG TIHEG auxvaTNTAG: 20-
300 Hz).

Aloupivio:
- AidueTpog xpnaoipotroioiywy oupudtwy:  0.8-1.0 mm (1.2 mm pévo ekdoxr| 270A kai 3 AGUTIEG)

- KAipaka pepatog ouykoAAnonG: 30+200A
- KAipaka 16ong ouykoAAnong: 16-27V
- XpNOIYOTIOIAGIPO aéplo: Ar 99.9%

CusSi/CuAl:

- AIGUETPOG XPNOIMOTIOINCINWY CUPHATWV: 0.8 mm (1.0 mm pévo ekdoyn 270A)

- KAipaka pedpatog ouyk6AANonG: 40+200A
- KAipaka 1éong ouyk6AAnong: 17-25V
- XpNOIWOTIOINGIKO AépIO: Ar 99.9%
Avoeidwrol xaAuBeg (Movo ekdoxn 270A kai 3 AGUTTEG):

- AIGUETPOG XPNOIUOTIOINCINWY CUPPGTWV: 0.8-1.0 mm
- KAipoka peupatog ouykOAAnong: 40+250A
- KAipoka 16dong ouykoAAnong: 15-25V

- XpNnOIYOTIOIAGIPO aéplo: piypa Ar/O, o Ar/CO, 1-2%
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ZUVNBwWG To CWANVAKI ETTAPRG TTPETTEI VA €ival OTO ECWTEPIKO Tou oTopiou 5-10 mm,
T600 TIEPITOOTEPO 6T0 UYNAOTEPN gival n Taon ToGou. To eAeBePO PNKOG oUPPATOG
(stick-out) Ba repiAapBdveTal kavovikd avdueoa ae 10 kar 12 mm.

E@appoyn: ouykOAAnon oe “0éon” o€ TAxn MECO-XOUNAG Kal o€ UNIKG Bepuikd
€TMOEKTIKA, 131aiTEPA KATAAANAO YIo CUYKOAANON o€ eEAappd KpduaTa (aAoupivio
KOl KpAUOTA TOU) OKOMO KOl O€ TIAXN KATWTEPA atrd 3 mm.

AEPIO NPOZTAZIAZ
H porj Tou agpiou TpooTaciog TPéTel va gival 12-20 I/min.

6.3 TPONOZ METABIBAZHZ ME KPYO TO=0 (ROOT MIG)

To ROOT MIG civar pia €1dIkf diadikacia cuyk6AAnong MIG Short Arc peAetnuévn
yia va diatnpeital To BUBIopa TAENG akdua o kpUo atrd To idlo To Short Arc. Xdpn
aTNV TTOAU XapnAr BEpUIKN €1I0QOPaA gival SuvaToVv va evaTroTiBeTal UAIKO GUYKOAANONG
TIOPAPOPPUWVOVTAG OTO EAGXIOTO TNV €TTIPAVEIR TOU UAIKOU KaTepyaaiag. To ROOT MIG
gival AoIrév 1I5aviko yia va yepifovTal XEIpWVAKTIKG pwyMEG Kal payiopaTa. H evépyeia
véuiong, €1Tiong, o€ axéan he TN ouykoAAnon TIG, dev amaitei UAIKO TTpooBrKnG Kal
eival 1o eUkoAng kai ypriyopng ektéAeong. Ta poypdupata ROOT MIG mrpoopidovTal
oTnv Katepyaaoia avBpakoUxwyv XaAUBwv Kal XapnAou KpauaTog.

7. TPOMOZ AEITOYPrFIAZ MIG-MAG

7.1 Aeitoupyia o€ XelpokivnTo TpOTTO

PUBuion xeipokivntou Tpdtou (Eik. L-1)

O xpr]omg uTTOpPEi VO £€aTOIKEUOEI OAEG TIG TTAPAPETPOUG CUYKOAANDNG (EIK. L-2):
: Tdon ouykOAAnong,

: TaxUTnTa TPOYodoaCiag GUPUATOG,

. Metd-aéplo. ETITPETTEl TNV TTIPOCAPHOYA TOU XPOVOU €KPONG TOU dEPiOU
TIPOOTACIAG ATTO TN OTIYUN TNG OTAONG TNG CUYKOAANONG.

. Emaywyik nAektpovikr) avtiotaon. Oco uwnAdtepn eival n Ty 1600
BeppodTEPO €ival To BUBICUA TNG CUYKOAANGNG,

: Burn-back. EmiTpémel Tn pUBuIon Tou Xpovou kalong Tou GUPHOTOG TN
0TaON TNG OUYKOAANGNG,

- BURN

BACK

- start
Bews

210 UYNASTEPO PEPOG TNG 0BAVNG epgpavifovTal Ta TIPAYUATIKA PEYEBN ouykOAAnoNng
(TaxUTnTO OUPPATOG, PEUMA Kal TAGN GUYKOAANONG).

: Soft-start. EmTpémmel TV Trpocappoyn TG Taxutntag cUpPATOg OThV
€KKiVNON TNG GUYKOAANONG yia va BEATIOTOTIOIEITAI TO EUTTUPEUNA TOU TOEOU.

7.1.1 PUBpion apapérpwy pe spool gun (u6vo ekdoxn povi) AduTra)

e yeIpokivnto TPOTIO, N TaxUTNTA TPOPOodooiag cUPUATOG Kal N TAon ouykoAAnong
puBuifovtal EexwpioTd. O diakéTTNG TToU BpiokeTal oTo spool gun (Eik. I-5) puBpicel
TNV TayxUTnTa TOU OUPUATOG, EVW N TAGN OUYKOAANGNG puBuileTal atd Tnv 0Bovn.

7.2 AsiToupyia o€ GUVEPYIKO TPOTTO.

PuBuion ouvepyikou TpéTiou (EiK. L-3).

Médovtag yia TOuAGxIoTov 3 OeuTEPOAETTTA TOV  TTEPIOTPOPIKG  dlakotn C-5
ETTITUYXAVETAI N TTIPOCRACN GTO PeVOU PUBUIONG TTAPAUETPWY OTIWG UAIKO, BIGUETPOG
oUpparog, TUTT0G agpiou. (Fig. L-4). H ouokeur ouykdAANong pubpideTal autépaTa OTIG
BEATIOTEG OUVONKEG AeiToupyiag TTou kaBopilovtal amod TiG dIAPOPES ATTOONKEUPEVES
OUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O xpAoTNG Ba Trpétrel uévo va eTAEEEl TO TTAXOG Tou UAIKOU yia
TNV évapén TnG ouykGAANGng.

O xpAOTNG PTTOPEI £TTIONG Va €EATONIKEUOE! TIG OKOAOUBEG TTAPAPETPOUG CUYKOAANGNG
(Eik. L-5):

: AilbpBwaon T6gou ae oxéon e TNV TTPopubuIlduevn TAoN.

{-j-c

BER2E

: Tax0TnTa TPOPOodOCiag GUPUATOG.

: MaY0G UAIKOU.

: Pedpa ouykdAAnong.

: POBpion  emmaywyikAG NAEKTPOVIKAG avTioTaong o€ OXEOn ME TNV
TTPOPUBUIZOPEVN TIUA.

: AibpBwon Burn-back. Emtpémelr Tn di16pbwon Tou xpdvou kauong
oﬂppaTog oTn oTdon TNG oUYKOAANONG o€ oX£on We Tov TTPOPUBuICOuEVO
XPOVO.

. Metd-aépio. EmTpETTEl TNV TTIPOCAPUOYA TOU XPOVOU €KPONG TOU aEPiOU
TTPOOTACIAG ATTO TN OTIYUN TNG OTACONG TNG CUYKOAANONG.

\
=%
3
=
22
©®3

. KAipaka kaB6dou Tou pelpaTtog ouykoAAnong (SLOPE DOWN). EmiTpérel
™ BaBuiaia eAGTTWON TOu PEUPATOG TN OTIYPA TTOU aTTEAEUBEPWIVETAI TO
TIAAKTPO AGUTTOG.

z

Znueiwon: ol TTapdueTpol pelpa ouykOAAnong, TaxuTtnta Tpopodoaiag oUpuaTog,
TIaX0G UAIKOU ouvoEovTal HETAgU TOug BACEI hiag CUVEPYIKAG KAUTTUANG.

210 UYPNAGTEPO PEPOG TNG 0BVNG epgpavifovTal Ta TIPAYUATIKA peYEON ouykOAAnong
(TaxUTNTO OUPPATOG, PEUMA Kal TAGT GUYKOAANONG).

7.2.1 Tpétog ATC (Advanced Thermal Control)
Evepyotroigital autépata étav 10 TTpoadIopiouévo TTAX0G gival KaTwTepo 1 ico pe 1,5
mm.

Mepiypa@n: o €181kdG oTIYHIaiog EAeyXOG TOu TOEOU CUYKOAANGNG Kal N uwnAr TaxuTnTa
S16pBWONG TWV TTAPAPETPWY EAAXIOTOTTIOIOUV TIG AIXHEG PEUPATOG TTOU XapaKTnpi{ouv
Tov TpoTo peTaBiBaong Short Arc woTe va emTUYXAvVETAl XapnASGTEPN BeppIkn
£10OPA 0TO UAIKG TTOU GUYKOAAEiTal. To atrotéAeapa gival, atrd pia TTAEUPA PIKPOTEPN
TTOPAPOPPWAN Tou UAIKOU, aTré TNV GAAN peuaTr Kal akpIBAG peTaBiBaon Tou uAikou
TPO0OAKNG e TN dnuIoupyia evég eUTTAACOTOU KOpdovioU CUYKOAANGNG.
MAgovekTrpaTa:

- OUYKOANOEIG O€ AETTTA TTIAXN ME MEYGAN EUKOAIQ,

- MIKPOTEPN TTAPAUOPPWAN TOU UAIKOU,

- 071aBepd TOGO aKdua Kal Pe XapnAd pelpaTa,

- YPryopn Kai akpIBAG onuelakh ouykOAAnaon,

- €UKOAGTEPN évwon eAaopdTwy o€ aTTdéoTacn PETAEU TOUG.

7.2.2 Xprion Tou spool gun (uévo gkdoxn povi AduTra)

Ohol o1 TpomoI  pUBUIONG  (UAIKOU,  BlapéTpou  oUPUATOG,
TIPAYHATOTTOIOUVTAI OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

O d1okéTITNG TToU BpiokeTal ato spool gun (EIk. I-5) puBuilel Tnv TaxUTnTa TOU GUPPATOG
(ka1 TauTOXPOVa TO PEUPA CUYKOAANGNG Kal To TTaxog). O xpAoTng Ba TTpéTrel pévo va
dlopBwoael TNV Téan T6gou atrd Tnv 086vn (av avaykaio).

TUTTOU ~ OEpioU)

7.3 Aerroupyia o€ Tp61o AB Pulse

PuBpion tpdtou pulse (Eik. L-6).

Médoviag yia TouAdxioTov 3 OeuTEPOAETTTA TOV  TTEPIOTPOPIKG  dlakomn  C-5
ETMTUYXAVETAI N TTPOORACN OTO PevoU pUBUIONG TTAPAUETPWY OTTWG UAIKO, BIGUETPOG
oUppartog, TUTTog agpiou. (Eik. L-4). H ouokeur) ouykOAANGNG puBpideTal autdpaTa OTIG
BEATIOTEG OUVONKEG AeiToupyiag TTou kaBopilovtal atrd TIG SIGPOPES ATTOONKEUMEVES
OUVEPYIKEG KaUTTUAEG. O xprioTng Ba TTpéTTel pévo va eAEEEI TO TTAXO0G TOU UAIKOU yia
TNV évapén Tng ouykoAAnong.

Y€ oxéan pe 1o oUVEPYIKO TPOTTO BlaBéTovTal GAAEG SUO TTAPAMETPOL:

- y_\ : ApxIKO pelpa.

R @t :
I start

7.4 Aerroupyia o€ Tp61mo AB PoP (PULSE on PULSE)

PUBuion tpéToU pulse (Eik. L-7).

O 1pdTTOG POP emiTpéTrel TNV KTEAEONG MIOG TTAAUIKAG OUYKOAANONG pe 2 emrimeda
pedparog (I, kai |,) kai SiGpkeiag avrioToixa T2 kai T1.

Aldpkeia apyikoUu pelpatog. PuBuiovrag oto undév TV TapAueTpo
QTTEVEPYOTTOIEITAI TO APYXIKO PEUMA.

>e oxéon pe Tov Tpo6TT0 PULSE d106£T0VTaN 01 0KOAOUBEG pETABANTEG:
- : Aeutepevov pelpa ouyKOAANoNG,

™

2

: Ajépewcn OeuTePEUOUCOG TAONG TOEOU O€ OXEON PE TNV TTPOPUBUIZOPEVN
180N,

ST

o=,

ofef]]

1 deuTepeUouca TaxuTNTa TPoPodoaiag cUPUaATOG,

: deutepeliov TIAXOG UAIKOU,

: diapkeia pedparog |, ,

. dlapkeia pedparog |, .

N
2
>
<
5

oupyia og Tp6To ROOT MIG
Pubpion 1pémmou ROOT MIG (Eik. L-8).
O1 di0Béoipeg TTapAaueTPOI €ival ol idIEG Tou uvepyikoU TPATToU (BAETTE 7.2).

7.6 PUBuion Adptrag T1, T2, T3 (uévo ekdoxn 3 AGuTTEG)

H puBuion xprong Tng Adutrag T1, T2, T3 pmopei va yivel katéd dUo TPOTTOUG:

- MECOVTAG YIa TOUAGXIOTOV €va BEUTEPOAETTTO TO TTAAKTPO TNG AGUTTOG TTOU TTPOKEITAI
va XPnoIYoTToINBei HEXPI va ETTIAEXTEI N AVTIOTOIXN EIKOVA,

- €TMAEYOVTEG TNV 16 To pevol PYOMIZEIZ (BAémre keg. 13.5).

Inueiwon: médoviag Tautdxpova Ta dUo TARKTpa (Eik. C-2 kai Eik. C-3) epgavigetal

n pubuion Kueapiag TWV 3 AOUTTWV.

MNa va emTuyydvovtal BEATIOTEG GUVKO)\)\T]USIQ ouvIoTATal N XPAon Tou CwaoToU

ouvduaopou AduTtra, €Agn, uAikd. BAEte Trivaka 3 (MIN. 3).

8. EAErX0OZ NAHKTPOY AAMNAZX

8.1 PUBuion TpoTTOU eAéyXou Tou TTARKTpou Adutrag (Eik. L-9)

MNa v Tpdéoaacn aT1o pevou pUbUIoNG TWV TTAPAPETPWY TTIESTE TO dIakATITN (EIK. B-5)
yia TOUAGXIOTOV 3 SeUTEPOAETTTA.

8.2 Tpotmrog eAéyxou TTARKTPOU AduTTOG
Eivai duvartr) n pUBuion 4 SI0QOPETIKWV TPOTTWY EAEyXOU TOU TIARKTPOU AGuTTaG:

Tpomog 2T

1

H ouykéAAnon apxider méfovtag To TTARKTPO AGUTTAG Kal TEAEIWVEL OTaV TO TTAAKTPO
atreAeuBepIVETaL.

Tpé'n'og 4T

H cuyKoMncn apxicel médovtag Kal atmeAeuBepwivovTag To TTARKTPO AAUTIOG KOl
TEAEIWVEI POvVO GTav TO TTAAKTPO AATTOG TTIECETAI KOl ATTEAEUBEPUIVETAI IO BEUTEPN
@opa. AuTOG 0 TPOTTOG €ival XPHOIMOG VIO CUYKOAAACEIG HOKPAG DIapKEiag.

TpéTrog 4T Bi-Level

H ouvKo)\)\ncn apyigel mECovVTag Kal atreAeUBEPIVOVTAG TO TIARKTPO AGUTIOG. X€ KABE
Trieon/ameAeUBepwaon TePVATE atté To peldua (I, cGuBoAro) oo pedpa (I, cUuBoAO) Kai
avTioTpo@a. AUTr TEAEIWVEI POVO OTAV TO TTARKTPO AGUTTOG SIaTNPEITal TTIETPEVO YIa
£vav TTPoKaBopIGPEVO XPOVO.

Tpérrog TTOVTAPIoHA

Emrpémel Tnv ektéAeon moviapiopdtwy MIG/MAG pe éheyxo Tng dIGpKelag Tng

_|
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OuUyKOAANong

9. ZYTKOAAHZH ME W.M.N. (pévo yia ekdoxn 270A).
H ouokeun ouykOAAnang avayvwpiel autépata TNV rapouaia 1ng W.M.N. Ztnv 08évn
ep@avifeTal To oUPBOAO @ TNV TTPWTN TTEoN Tou TARKTPOU AduTrag n W.M.N.

evepyotroleital.  Eivar duvatév va arrevepyotroijoete T Aeiroupyia tng W.M.N.
aKOAOUBWVTAG TIG 0dNYiEg TOU KEP. 12. ZTNV TTEPITITWGON AUTH OTNV 086VN eu@avideTal
10 GUPBOAO &a

10. ZYTKOAAHZH MMA: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

10.1 FENIKEZ APXEZ

- Eivar avaykaio va avogepBeite  OTIG  €VvOEICEIG TOU  KATOOKEUOOTH  TwV
XPNOIMOTTOIOUUEVWY NAEKTPOSIWVY TTAVW OTn CUOKEUR TTOU Oeixvouv Tn OwoTh
TIOAIKOTNTA TOU NAEKTPODIOU Kal TO OXETIKO BEATIOTO pelja.

To pelpa ouykOAAnong Tpémel va pubpiCetal av@Aoya pe Tn OIGUETPO TOU
XPNOIPOTIOIOUPEVOU NAEKTPOBIOU Kal TOu TUTTOU OUVOEONG TIOU TTPOKEITAI VA
ekTeEAEOETE. EVOEIKTIKA Ta YpnolgoTromoiya pedua yia TIG OIAQOPEG OIAPETPOUG
nAekTpodiou eivai:

. PeOpa ouyk6AAnong (A)

@ HAekTp6Si0 (mm) Vin, Mo
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270

Ag mapartnpnBei 611 pe ion dIGuETPO NAekTpodiou, UWNAEG TIUEG pedpaTtog Ba
XPNOIPOTIOIoUVTal YIa ETTITTEDEG OUYKOAAACDEIG, €VW VIO KABETEG OUYKOAANCDEIG N
0poPNG Ba TTPETTEI VO XPNCIKOTTOIOUVTAl XOUNAGTEPQ PEUNA.

Ta pnxavikd XapoKTnpPIoTIKG TNG oUvdeong Tou ekTeAeiTal kaBopidovTal, ekTEG aTTd
TNV €TMAEyPEVN €viaon PeUPOTOG, aTTO TIG AAAEG TTAPAPETPOUG OUYKOAANGNG OTTWG
uAKog T%ou, TaxutnTa Kal Béon olvdeong, DIAUETPOG Kal TroIdTNTA NAEKTPODIWV
(yla Tn owoTr ouvtpnon dlatnpeite Ta NAeKTPOdIA PaAKPUA aTré TNV uypacia,
TIPOCTATEUOHEV ATTO TIG EIDIKEG CUTKeEUATieg i Soxeia).

MPOXZOXH:

Avdloya pe TN ApKa, To €i50G Kal To TTAX0G TNG ETTEVEUONG TWV NAEKTPOSiwWV,
HTropei va SiammoTwholv aoTdbeleg Tou TOou opeIANOpPEVEG OTN OUVOEDN TOU
id1ou nAekTpodiou.

10.2 AIAAIKAZIA

- Alatnpwvtag TN paoka MMPOZTA :XTO MPOZQMO, T1piyte Tnv aixury Tou
NAekTPOBiou OTO UAIKO YIO KATEPYATTa EKTEAWVTAG pIa Kivnon OTTwg av avapeTe éva
oTripTo. AUTH €ival n Mo owaoTh PEBOBOG yia To EPTTUPEUPA TOU TOEOU.

MPOZOXH: MHN XTYTATE 10 nAekTp6310 TTAVW OTO UAIKG, QUTO Ba pTTopouoe
va BAdyer Tnv emévduon KadvovTag SUOKOAO To EMTTUPEUUA TOU TOSOU.

ApEowG PETA TO EPTTUPEUPA TOU TOEOU, TIPOCTTIABAOTE va BIGTNPRACETE YIG ATTOOTACN
amd 10 UAIKG KaTtepyaaiag avTioToixn oTn OIGUETPO TOU XPNOIUOTTOIOUNEVOU
nAekTpodiou kal dlATNPEAOTE auTh TNV améoTacn 6co Mo duvatdv o GTaBEepr
KOTA TNV eKTEAEDN TNG OUYKOAANONG. OuunBeite OTI N KAion Tou nAekTpodiou otV
KaTeUBuvon TTPoéwang Ba el va eival Tepitrou 20-30 poIpwv.

270 TEAOG TOU KOPdOVIOU GUYKOAANGNG, GEPTE TNV GKPN TOU NAEKTPOBIOU EAAPPWG
TIPOG Ta TTIOW O€ GX£0N PE TNV KaTeUBuvan TTPOWAONG, TTAVW aTTd TOV KPATAPA YIa VO
EKTEAEOETE TN YEUION, OTN CUVEXEIA ONKWOTE YPryopa To NAekTpodIo atrd 1o BUBIoua
TAENG WOoTe va emMITeUXBei TO oRACIYO Tou T6Eou (OWelg Tou KoPdoVIoU GUYKOAANONG
- EIK. M).

10.3 PuBpion Tpémou MMA (Eik. L-10)
O XpNoTng PTTopEi va eATOIKEUTEI OAEG TIG TTAPAUETPOUG OUYKOAANoNG (Eik. L-11):

2

: Pedpa ouykOAAnong petpnuévo o Ampere.

HOT
- START : AvrimpoowTretel 10 apyik6é utepeUua “HOT START” ue évdeign otnv
08dvn TnG TTocooTIaiaG avgnong oe OxEon PE TNV TIUF TOU €TTIAEYHEVOU PEUPATOG
ouyKOAANoNG. AuTA n pUBUIoN BEATILVEI TNV EKKivnon.

ARC
FORCE : AvrirpoowtreUel 1o duvapikd utrepeupa “ARC-FORCE” e évdeién otnv
086vn Tng TTooooTIaiag alnong o€ OxEoN WE TNV TIPA TOU ETMIAEYUEVOU PEUPATOG
OUYKOAANGNG. AUuTr N pUBUION BEATILOVEI TN PEUCTOTNTA TNG TUYKOAANONG, ATTOPEUYE!
TO KOANPa Tou nAekTpodiou OTO UAIKS Kal €TITPETTEI TN XPAon dIa@Oopwy 10wV
NAeKTPOdIOU.

- VRD : ON/OFF: emITp€TTEl TRV EVEPYOTTOINGN 1} OTTEVEPYOTTOINOT TOU CUCGTANATOG
eAdTTWONG TNG TAONG €§6d0U dAveu @opTiou (pUBuion ON B OFF). Me VRD
EVEPYOTTOINUEVO QUEAVETAI N aoPAAEI TOU XEIPIOTH OTAV N OUCKEUR OUYKOAANONG
gival avappévn aAAd ox1 o€ KaBeoTwg oUuyKOAANONG.

270 apIoTEPO PEPOG TNG 088vNG epgavidovTal Ta TTPAYUOTIKG PEYEON ouykOAAnGoNg

(pevpa, Tdon ouyKOAANONG Kal DIGUETPOG TTPOTEIVOUEVOU NAEKTPODIOU).

11. ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAT

11.1 TENIKEZ APXEZ

H ouykoAAnon TIG DC eivai KatdAAnAn yia 6Aoug Toug XaAuBeg dvBpaka xapnAou Kai
uypnAoU kpdpaTog Kai yia Ta Bapéa HETAAAA, XaAKO, VIKEAIO, TITAVIO KAl KPAPATE TOUG
(EIK. N). lNa 1n ouykdAAnon oe TIG DC pe nAekTpddio aTov TTOAO (-) XPNOIKOTTOIETal
YEVIKG TO NAEKTPODIO pE 2% Anuntpiou (XpwuaTiopévn ykpl Awpida). Eivar atrapaitnto
va AemrTOveTal agovika To nAekTpodio atmd BoAgpduio pe AciavTikd epyaheio, BAETTE
EIK. O, pooéxovTag n aixpni va gival atmroAUTwg OPOKEVTPN WOTE VA ATTOPEUYOVTaAl
EKTPOTTEG TOU TOEOU. [NpooélTe WOTE N Agiavon va TTpayuaToTroinBei KaTd TO PAKOG TOU
nAekTpodiou. H evépyeia auTr Ba eTavalauBdveral TepIodikd avaAoya Pe Tn XpAoN Kai
N ®Bopd Tou NAeKTPOdiou A av To iBI0 TUXaia JOAUVETAI, OEEIBWVETAI i} XPNOIUOTTOIEITAI
akaTdAAnAa. Ta kaAd atroTéAeopa ouykOAANONG €ival avaykaio va XpnoiJoTToIEiTal
n okpIBAG SIGueTPOg NAekTpodiou pe To akpiBEg pelpa, BAéme mivaka (MIN. 6). H
KAVOVIKA TTPOEEOXT TOU KEPAUIKOU NAEKTPODIOU €ival 2-3 mm Kal JTTOPEi VA QTACE! WG
8 mm yIa ywVIaKEG CUYKOAAATEIS.

H ouykOAAnon mrpayparoTroleital e TNV TASN Twv dkpwv TnG olvdeong. MNa AeTta
TIaXN Kat@AAnAa TTpoeToipaopéva (Héxpl 1T mm Trep.) Bev XpelddeTal UNIKO TTPOCBRKNG
(EIK. P).

MNa peyaAUTepa Traxn eival avaykaieg BEPYeg TUYKOANROEWG iBIaGg aUvBeaNnG pe To UAIKS
Katepyaaiag kal KatadAAnAng Siapétpou, Pe 101KA TTpogTolyaaia Twy dkpwv (EIK. Q).
MNa kahd atmotéAeopa ouykOAANONG, eival amapaitnTo Ta Tepdxia UAIKoU va eival
aTTOAUTWG KABaPEa Kal Xwpig 0&eidio, EAaia, yKpaoa, SIGAUTIKA KATT.

11.2 AIAAIKAZIA (EMMYPEYMA LIFT)

- PuBuioTe 10 pedpa ouykOAAnong oTtnv embuunTr TP péow Tou SlakdTTn B-5.
Mpooapudote 10 pedpa KATE Tn OIGPKEID TNG OUYKOAANGNG OTNV TIPAYMOTIKNA
avaykaio BepuIKn £10Qopd.

- ETraAnBeloTe TN 0WOTA €KPOR TOu agpiou.

To epTrUpeuda Tou NAEKTPIKOU TOEOU TTPAYUATOTIOIEITAI PE TNV ETTAPA Kal TNV
armopdkpuvon Tou nAekTpodiou BoAgpapiou atéd To UAIKS Katepyaaiag. Autdg o
TPOTIOG EPTTUPEUPATOG TTPOKAAET AIYOTEPEG EVOXANTEIG NAEKTPIKAG AKTIVOBOAIOG Kal
eAATTWVEI TO EAAXIOTO Ta EYKAEioUOTA BOAQPaMiou Kal TN @Bopd Tou NAEKTPODIOU.

- AKOUWTTACTE TNV aIXur Tou NAEKTPOBiou TTavw OTo UAIKO JE EAa@PA TTiEan.

- ZNKWOTE APEOWG TO NAEKTPODIO yIa 2-3 mm ETTITUYXAVOVTOG £TC1 TO EUTTUPEUNA TOU
T6¢0U.

H ouokeur) ouykOAANONG apxikd Trapdyel éva XopnAd pelpa. MeTd ammd peEPIKG
OeuTePOAETITA, Ba apyioel va TTapdyeTal To TTPOPUBUICHEVO peUPa GUYKOAANONG.
- MNa va diakOWeTe TN CUYKOAANGN ONKWOTE YPRyopa TO NAEKTPABIO aTTd TO UAIKO.

11.3 OOONH TFT ZE TPOIMO TIG (Eik. L-12)
270 apIoTEPO PEPOG TNG 0B6vVNG epavifovTal Ta TTPAYHOTIKG PEYEBN ouykOAAnong
(pevpa kal Tdon ouyKOAANoNG).

12. ZHMATA ZYNATEPMOY (MIN. 7)
H amokatdoTaon eival autéparn étav Talel n aITia Tou ouvaygPUoU.
MnvUpaTta ouvayeppou Trou pTTopoUv va eupavioTolv oTnv 08dévn:
MEPIFPA®H
JuvayePPOG BePUIKAG TTpoaTaTiag
JuvayEPPOG UTTEP/UTTO TEONG
>uvayeppog BondnTikAg Tdong
Zuvayepuog UTTEPEUPATOG OTN CUYKOAANGN
ZuvayepPOG BPOXUKUKAWNATOG 0T AduTTa
JuvayepPOg avwpaliog EA§nG
Yuvayeppog off-line
Zuvayepuog line-error
ZuvayepPOG WUKTIKAG Hovadag

310 OBACIMO TNG OUOKEUNG OUYKOAANONG WTTOPE VO  €PPAVIOTE, YIa PEPIKA
OeuTEPOAETTTA, N €100TTOINON "ZUVaYEPPOG UTTEP/UTTO TAONGY.

13. MENOY PYOMIZEQN (Eik. L-13)

13.1 MENOY MODE (Eik. L-14)

Emrpémel va emAégeTe o TpdTTO MIG-MAG avdueoa GToug TPOTTOUG ENPAVIONG:
H : OAEG OI TTAPAUETPOI EPPAVICOVTAI OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

. EiK. L-17. X auTo TOV TPATTO ATTEIKOVICETAI TO UAIKS TTOU B0 GUYKOAANBEI
Kal To oXAua Tou kopdoviou cuykOAAnong. Médoviag 1o TARKTPOo C-6
£XETE TNV TTPOOROCT O€ OAEG TIG UTTOAOITTEG TITOPAUETPOUG.

>¢e 1poTo “EASY” 8¢v eival duvath n ouykoAAnon oe 1pédmo MIG MANUAL kai PoP.

13.2 MENOY SET UP (Eik. L-15)
Emitpémel va pubpioerte:
: yAwooa.

I WPa Kal NUEPOMNvia.

I MOVAOEG HETPATEWG O PETPIKS 1) ayyAIk6 oUCTNUA.

13.2.1 AMOKAEIZMOZ AEITOYPTIQN %

A@ouU eTTIAEXTNKE N eIKOva setup EaliEad, TEoTE TAOUTOXPOVA TO TTARKTPA TTPOWONG
oUpparog (C-2) kai diappor|g agpiou (C-3) kal 0Tn cuvéxela mPReBaIOETE TIECOVTAG
70 SIOKOTITN TTOAAATTAWY AgiToupyiwv (C-5). H 086vn TTou epgavidetal epiExel TNV
€IKOVA TIOU av emMAEXTEl EMTPETTEI TN PUBUION 3 DIOPOPETIKWV ETTITIESWV

QATTOKAEITPOU AEITOUPYIWV:
- : Kopia TTpooTaoia, PTTOPEITE va KivnBeite oTo olaTnua, va pUBUIcETE Kal
TPOTTOTTOINCETE OAEG TIG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG.

: evOIGuUEDN TTPOCTACIa, WTTOPEITE va TPOTTOTTOINCETE POVOG TIG BACIKEG
TTAPAPETPOUG CUYKOAANDNG.

- : PéyloTn TTPOCTaCia, OEV PTTOPEITE VO TPOTTOTTOINCETE KAMia TTAPAUETPO.
13.3 MENOY SERVICE (Eik. L-16)

Emtpémer va AdBete TAnpog@opieg Ot oOXéon WE TNV KATAOTAON TNG OUOKEUAG
OUYKOAANONG.

13.3.1 MENOY INFO

‘=3

: nuépeg (DDDD), wpeg (HH), Aemrtd (mm) Aeitoupyiag TNG OUCKEURG
OUYKOGAANONG.

: nuépeg (DDDD), wpeg (HH), Aemtd (mm) epyaciag TNG OUOKEUAG
OUYKOGAANONG.

I KATAAOYOG OUVAYEPHWV.

13.3.2 MENOY FIRMWARE

- . EMTPETIEl VO EVNUEPWOETE TO AOYIOUIKO (software) Tng OUOKeUr|g
OUYKOAANONG XPNOIYOTTOIWVTAG TO pAacdakl USB.

- Q)stzw © EMTPETTEl VA ETTAVOQEPETE TN OUOKEUR OUYKOAANONG OTIG QAPXIKES
OUVONAKEG.

-EXe release software eykareotnuéva.
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13.3.3 MENOY REPORT

Emitpétrel Tn dnuioupyia piag avagopdg (report) Kai TNV atmmobrikeuor| TNG o€ GAACAKI
USB. Ztnv avag@opd TepIEXovTal DIGPOPES TTANPOPOPIEG OXETIKA HE TNV KATAOTACN TNG
OUOKEUNG OUYKOAANONG (EyKaTESTNHEVA AOYIOHIKG, WPEG {WNG/EPYOTiag, OUVayEPUOI,
TTpOoypapPaTIopéVn S1adIKaaia UYKOAANONG KATT.).

13.3.4 BAOMONOMHZH

A@oU emIAéXTNKE N eikOva setup BEEMEE, TE0TE TAUTOXPOVA TO TTARKTPA TTPOWONG
oUpparog (C-2) kai dilappong agpiou (C-3) kal 0Tn ouvéxela eTIRERAILIOTE TTIECOVTAG TO
BI0KOTITN TTOAAATTAWY AgiToupyiwv -(C-5). H 086vn Ba epgavioel oTn ouvéxeia Tnv
€IKOVA Tou av EmAeXTEl €mTPETTEl va BAOUOVOUACETE Tn OUOKEUR

CALIBRATION

OUYKOAANONG WWOTE VO QVTATIOKPIVETAI OTOV Kavovioud EN50504.
@ / QTTEVEPYOTTOINOETE Cm TN Aeitoupyia Tng

13.5 MevoU puBpiong Adptrag T1, T2, T3 (u6vo ekdoxn 3 AduTTEG)

] ] . = . ) ) .
A@oU emmAéyeTal n eikévo BERansl cu@avifovial GTnV 086V Ol EIKOVEG TwV 3 AAUTIWV
(Mv. 3):

13.4 MENOY AQUA
EmTpéTTEl va eveEPYOTTOINOETE
Y.M.N.

- : Aauta T1
S

- 1 Aapta T2
o~

: Adpma T3

13.6 MENOY JOBS (Eik. L-18)

Emrpétmer va:

- . OToBNKEUOETE IO €PYACIA OTNV E0WTEPIKA WVAWN TNG OUOKEUNG
SAVE

(&4

DELETE
IMPORT

OUYKOAANONG.
I (POPTWOETE HIA EPYATIT TTOU EXETE TTPONYOUUEVWG ATTOBNKEUOEL.
1 JlaypAYETE PIa Epyaadia TToU EXETE TIPONYOUUEVWG aTTOBNKEUOEL.
1 €10GyeTe epyaaieg améd USB device.
1 eCayete epyaaieg oe USB device.

I ETMTPETTEL VA KATOXWPNOETE TIG TTAPAPETPOUG GUYKOAANong oe USB

device.

14. ZYNTHPHZH

A NMPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ ZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOX KAIAMOZYNAEAEMNEOZ
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

14.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

14.1.1 Adptra

- Mnv akoupTrdTe TN AGUTTa KOl TO KAAWSIO TNG o€ Bepud koppdTia. Auté Ba pTTopolce
VO TTPOKOAECEI TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWV BETOVTAG Ypriyopa Tn CUCGKEUH EKTOG
Aeimopuyiag.

EAéyxeTe TEPIODIKA TO KPATNUA TNG CWAAVWONG KAl TWV CUVOECEWY OEPIOU.
ZeuyopwoTe TTPOCEKTIKA AGUTTa aAAIong NAekTpodiou, TOOK AGUTTag PE TN JIGUETPO
TOU NAEKTPODIOU ETTIAEYPEVN WWOTE Va OTTOPEUYOVTAl UTTEPBEPUAVOEIG, KaKR S1adoan
TOU aEPIOU Kal OXETIKI) QUTAEITOUpYia.

EAéyxete, TOUAGYIOTOV pIa @Opd TNV NEPQA, TNV KATAoTaon ¢BOPAg Kal TN owaoTr
OUVOPHPOAGYNON TWV TEPHATIKWY PEPWYV TNG AGUTTAG: GTOMIO, NAekTpOdIo, Aafida,
o@AaMiopa nAekTpodiou, diavopéag agpiou.

EAéyxete, Tipiv ammé KdBe xprion, 1o Babuo @Bopdg kabBwg kal OT gival CwoTd
EYKOTEOTNUEVO TO TEPUATIKA MEPN TNG AAMTIAG: MTTEK, nNAEKTPAdIo, AaBida
o@aliopaTtog nAekTpodiou, diavouEag agpiou.

14.1.2 Tpo@od6Tn oUpHATOG

- EAéyxete ouyxvda Tn @Bopd Twv KUAIVOPWY TPOYOodOUTiag, aQAIPEITE TTEPIOBIKA TN
METOAAIKF) OKOVN TTOU OUYKEVTPWONKE aTnv TrEPIoXn €AENG (KUAIVOpOI Kal OTTIPAA
€10000U Kal €§6d0U).

14.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEX EKTAKTHZ ZYNTHPHXIHZ nNPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO MEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A NMPOZOXH! NPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEX TOY XYTKOAAHTH KAI
ENEMBETE TO EZQTEPIKO THX, BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHZ EINAI
BHXITOX KAI AMOZYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evdexopevol EAeyxol e NAEKTPIKN TAOT OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTA pIropouv
va mpokaAéoouv gofapn NAEKTpoTTAngia ard dueon eTa@n Pe pépn UTé Tdon
Kal/f TpalpaTa oQEINOPEVA OE AUEDT ETTOPR JE Opyava o€ Kivnon.

- Mepiodikd Kal OTTOGOATIOTE PE oUXVOTNTA, avaAoya UE Tn XPRon Kal TNV TToodTnTa
oKOVNG Tou TEPIBAAAOVTOG, AVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH KOl aQaIpéaTe
TN OKOVN TTOU GUYKEVTPWONKE OTO JETAGKNMATIOTH, QVTIOTAON KOl avopBwTh HE Enpd
TETIEoPEVO aépa. (éxp! 10bar).

Mn kaTeuBUVETE TOV TTETTIECUEVO AP OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG. KaBapioTe Teg e
Jia TTOAU atraAr] Bouptoa i KATGAANAQ SIAAUTIKA.

- Me Tnv eukaipia EAEYXETE OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOELOEIG €ival OQPANITUEVEG KOl TO
KauTrAapiopata dev TTapouaidlouv BAGBES oTn poévwon.

270 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EOvOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTR
o@aAidovTag péxpI To TEpUA TIG BideG OTEPEWONG.

- ATTo@eUyeTe aTTOAUTWG Va EKTEAEITE EVEPYEIEG OUYKOAANONG HE AVOIXTO GUYKOAANTH.
A@ou ekTEAEOQATE TN OCUVTAPNON A TNV ETTIOKEUR, ATTOKATOOTAOTE TIG GUVOETEIG KAl TA
KapTTAapiopaTa OTIwg ATAv GTNV apxr TTPOCEXOVTAG WATE AUTA va PNV €épBouv o€

ETTOPN JE PPN TTOU KIVOUVTAI 1) TTOU PTTopoUV va @TAcouv o€ upnAég Beppokpaaieg.
AéoTe pe TIG Awpideg GAOUG TOUG aywyoug OTTWG aTNV apXIKr SIATAEN TTPOTEXOVTAG
va dlatnpnBolv aTToAUTWG POVWHEVEG Ol GUVOEDEIG TTPWTEUOVTOG OE UWNnAR Tdon
atré TIG OEUTEPEUOVTEG OE XOMNAT TAOT.

XpnoiyotroinoTe OAeg TIG auBevTiIkKéG PodéAeg Kkal Bideg yia va {avakAeioeTe TNV
KOTAOKEUR.

15. WASIMO BAABHZ (MNIN. 7)

YE MEPINTOIH ENAEXOMENHEZ ANIKANOIMOIHTIKHEZ AEITOYPTIAL THE MHXANHE,

KAI MPIN NA KANETE MO LYITHMATIKO EAEMXO H MPIN NA AMNEYOYNOHTE XE

ENA AIKO MAZ KENTPO E=YMHPETHIHE EAETXETE AN:

- Me 10 yeviko diakontn o€ «ON» n OXETIKN AQUNa €ival avapuéevn. o€ avTiBetn
nepinTwon N BAARN cuvNBwG BPICKETAI OTN YOAUMN TOOPOOOTNONG PEUUATOG
(kaAwdia, Npida kal / 1 Pica, AOPAAEIEG, KAM.).

- Na pnv umGpxel ouvayepudg TToU va onuaivel TNV Trapéupacn Tng OepuIKAG
ao@AAEIag, UTTEP i UTTOGTAONG 1 BPAXUKUKAWHMATOG.

- BeBaiwBeite o1 mapakoAouBrnoare T OXEONOVOUAOTIKNG SIAMebNg oe
nePINTWon eneupaong NG BePOOTATIKAG MPOOTACIAG AVAUEVATE TN QUOIKN
YUEN TNG CUCKEUNG, ENaANBeUcaTe TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUICTHOQA.

- EAéyETe TNV TAON TNG YpPOpMAG: av n Tiuf eival utrepBoAIKG uywnAn 1 xopnAn o
OUYKOAANTAG TTOPAPEVEI UTTAOKOPIGUEVOG.

- EneyEare om dev eppavileral KAnMoio BOAXUKUKAWHA KaTa v €£odo NG
OUOCKEUNG: C'QUTH TN NEPINTWON MPOBEITE OTOV AMOKAEICHO TOU AnNPOOMTOU.

- O1 CUVOEGCEIG TOU KUKAWUATOG CUYKOANNONG €XOUV YiVEl OWOoTA, €I0IKA av N
AaBida Tou kaAwdiou palag eival npdyuaTt cuvdedeueEVn OTO KOUUATI KAl XW
0IG NAPEPPBOAA HOVWTIKWY UNKWV (1.X. Bepvikia).

- To aépio NG MPOOTACIAG MOU XPNOIMOMOIEITE €ival CWOTO KAl OTN CWOTN
nuooTtNnTa.
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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.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaaktzijn met chloorhoudende
oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier,
vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de
afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de
lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

volgens de voorziene

POCLOG®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en
eventuele metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die
aangeraakt kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik
van isolerende planken of tapijten.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of UNI
EN 379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNI EN 175.
Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN
11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat
de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de
lasboog; andere personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden,
moeten worden beschermd door middel van niet-reflecterende schermen of
gordijnen.

Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik
van geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

(R

EMEF %
SAFE
- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van

elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het lascircuit.
De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor
de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
gebruikszone van de lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product
voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling
aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit
houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

- Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij het lassen in uitvoering.
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- Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.

- Minimum afstand d=20cm (Afb. R).

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en
in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert”
en altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die
opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van
de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik” MOETEN gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men
werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen
twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan
een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren 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.

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 omhulsel van de lasmachine
en van de draadvoeder moeten in hun stand staan voordat de lasmachine wordt
verbonden met het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de

draadvoeder, bijvoorbeeld:

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

- Invoer van de draad in de rollen;

- Lading van de draadspoel;

- Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder staande
zone;

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE

LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd voor MAG-
lassen van koolstofstaal of laaggelegeerd staal met beschermgas CO, of mengsels
van Argon/CO, met massieve of holle (buisvormige) draadelektroden.

Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas +1-2% zuurstof,
van aluminium en CuSi3, CuAl8 (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die
geschikt zijn voor het te lassen werkstuk.

Deze werking is bijzonder geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal en voor
koetswerk, voor het lassen van verzinkte platen, high stress staal (met hoge
vloeigrens), roestvrijstaal en aluminium. In de SYNERGETISCHE werking kunnen de
lasparameters snel en eenvoudig worden ingesteld om altijd een goede controle van
de lasboog en de laskwaliteit te garanderen.

Het lasapparaat 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 (alleen versie met enkele toorts).

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 (alleen versie met enkele toorts) 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 (alleen versie met enkele toorts).
- 3 toortsen (alleen versie met 3 toortsen).
- Retourkabel met aardeklem.

- Ophanghaak voor de toorts.

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter Argon-gasfles.

- SPOOL GUN (alleen versie met enkele toorts).

- 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

1- 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).

5- 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%).

= |} e - Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- |,  Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- IZ)JU2 . Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %,
op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze;
en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

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
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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
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 4 (TAB. 4)

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 5 (TAB. 5)

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 (alleen versie met enkele toorts);

3- Aansluiting stuurkabel toorts PUSH PULL en SPOOL GUN (alleen versie met
enkele toorts);

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. (alleen versie R.A.);
16- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts T1;

17- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts T2;

18- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts T3.

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.
Knop voor handmatige inschakeling van de elektromagnetische gasklep. Maakt
een gasuitstroom mogelijk (leidingen schoonspoelen, debiet instellen) zonder
dat u op de toortstoets hoeft te drukken; wanneer deze knop is ingedrukt, blijft
de elektromagnetische klep 10 seconden actief of totdat de knop opnieuw wordt
ingedrukt.

Multifunctionele toets:

- :toegang tot het hoofdmenu;

- :inschakeling/uitschakeling van de parameter die op het lasscherm moet

worden weergegeven;

Multifunctionele knop:

- door aan de knop te draaien, kunt u door de verschillende menuonderdelen
bladeren;

- door de knop in te drukken, kan het geselecteerde onderdeel worden geopend,
door eraan te draaien kan de waarde worden veranderd, door de knop opnieuw
in te drukken, kan de waarde worden bevestigd;

- als de knop minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, kunnen de
variabelen in de synergetische modus worden ingesteld (type materiaal,
diameter draad, type gas, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

Multifunctionele toets:

- :toegang tot de parameter die op het lasscherm moet worden

weergegeven;

- :terug naar het bovenliggende menu.
- @B :bevestigt gekozen waarden.
USB-poort.

3-

7

5. INSTALLATIE

ALET 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, D1, D2a-b)
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 vilakke ondergrond die geschikt is
om het gewicht ervan te dragen om omvallen of gevaarlijke verschuivingen te

voorkomen.

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de gegevens op het

serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met de netspanning en —frequentie

op de installatieplaats.

Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voedingssysteem met

geaarde nulleider.

- Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming tegen indirect
contact:

- Type A( ) voor eenfase-machines.

- Type B ( ) voor driefasen machines.

Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt
aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet
met een impedantie van minder dan Zmax = 0.24 ohm.

- 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 ) 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 (alleen versie met enkele toorts) (Fig. 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. 6); eventuele aanpassingen van de gasuitstroom
kunnen tijdens het lassen worden uitgevoerd met de ring van de drukverlager.
Controleer of de leidingen en aansluitingen niet lekken.

A OPGELET! Sluit altijd het ventiel van de gasfles als u klaar bent.

5.3.3.2 Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen
werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze
kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+) (Fig. B-7).
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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.

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, G2)

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.

Steek de nieuwe huls in de leiding van de toortskabel en duw hem zachtjes verder
totdat hij uit de kop van de toorts komt.

Draai de moer van de huls met de hand vast.

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.
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.

3-
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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 LADEN OP DE SPOOL GUN (alleen versie met enkele toorts)
(Fig. 1)

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 ZIIJN 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:
- Bruikbaar gas:

0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
Ar/O,-mengsels of Ar/CO, (1-2%)

0.8-1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
Ar

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 en 3 toortsen)
- 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 en 3 toortsen):

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.0 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):

- : lasspanning;
'

. voedingssnelheid van de draad;
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. Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoe lang er beschermgas
uitstroomt nadat het lassen is gestopt.

.
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. Elektronische reactantie. Een hogere waarde geeft een warmer
smeltbad,;

T

: Burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het
lassen is gestopt worden ingesteld;

=
2
3
2

- Enunn
N start
5%

In het bovenste deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(snelheid draad, lasstroom en lasspanning).

. Soft-start. Hiermee kan de snelheid van de draad aan het begin van het
lassen worden ingesteld om de ontsteking van de boog te optimaliseren.

7.1.1 Instellen van de parameters met spool gun (alleen versie met enkele toorts)
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.

@

BB

2 : voedingssnelheid van de draad.

: dikte van het materiaal.

. Lasstroom.

. Correctie elektronische reactantie ten opzichte van de vooraf ingestelde
waarde.

. Correctie burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad als
het lassen stopt worden gecorrigeerd ten opzichte van de vooraf
ingestelde tijd.

- . Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoe lang er beschermgas
uitstroomt nadat het lassen is gestopt.

=
£2
@«

=
=
=
5

. Geleidelijke afname van de lasstroom (SLOPE DOWN). Hiermee kan
de stroom geleidelijk worden verminderd wanneer de toortstoets wordt
losgelaten.

?

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) ‘iz

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 Gebruik van de spool gun (alleen versie met enkele toorts)

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.

- for : Duur van de beginstroom. Door deze parameter op nul in te stellen, wordt
Tstart 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 (1, en 1) en met een
duur van respectievelijk T2 en T1.

Ten opzichte van de PULS-modus zijn de volgende extra variabelen beschikbaar:
- . Secundaire lasstroom;

: Secundaire correctie van de boog ten opzichte van de vooraf ingestelde
T spanning;

. secundaire voedingssnelheid van de draad;
: secundaire dikte van het materiaal;

: duur van de stroom |, ;

© duur van de stroom |, .

7.5 Werking in de ROOT MIG-modus
Instellen ROOT MIG-modus (Fig. L-8).
De beschikbare parameters zijn dezelfde als in de synergetische modus (zie 7.2).

7.6 Instellen toorts T1, T2, T3 (alleen versie met 3 toortsen)

Het gebruik van de toorts T1, T2, T3 kan op twee manieren worden ingesteld:

- door ten minste een seconde de knop van de toorts die u wilt gebruiken in te drukken
totdat het bijpehorende pictogram wordt geselecteerd;

- door de toorts te selecteren via het menu INSTELLINGEN (zie hoofdst. 13.5).

Let op: door de twee toetsen tegelijkertijd in te drukken (Fig. C-2 en Fig. C-3) worden

de instellingen van alle 3 de toortsen weergegeven.

Om optimale lassen te verkrijgen, wordt aangeraden om de juiste combinatie van

toorts, draadtrekker, materiaal te gebruiken. Zie tabel 3 (TAB. 3).

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

B
1

Het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de toets wordt
losgelaten.

Modus 4T

H

Het lassen begint door de toortstoets in te drukken en weer los te laten en eindigt
pas wanneer de toortstoets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten. Deze modus is
handig voor langdurig lassen.

Modus 4T Bi-Level

kA

Het lassen begint met het indrukken en loslaten van de toortstoets. Bij iedere maal
indrukken/loslaten, wordt overgegaan van de stroom (1, symbool) naar de stroom (I,
symbool) en viceversa. Het lassen stopt pas wanneer de toortstoets gedurende een
bepaalde vooraf ingestelde tijd ingedrukt wordt gehouden.

Puntlasmodus

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 Wg 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) Min. Max.
16 30 20
2.0 40 80
5 60 110
3.2 92 140
4.0 120 180
5.0 170 250
5.0 230 270

- 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
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van de stroom, bepaald door de andere lasparameters zoals lengte van de boog,
snelheid en positie van de uitvoering, diameter en kwaliteit van de elektroden (om
de elektroden op de juiste manier te bewaren, moeten ze worden beschermd tegen
vocht, in hun speciale verpakkingen of houders).

OPGELET:

Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van de
elektroden, kan er instabiliteit van de boog optreden die wordt veroorzaakt
door de samenstelling van de elektrode.

10.2 PROCEDURE
- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode over het
te lassen werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een lucifer aansteekt; dit
is de meest correcte methode om de boog te starten.
OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de
bekleding beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.
- Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de diameter
van de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en houd deze afstand zo
constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet niet dat de elektrode ongeveer 20-30
graden moet overhellen in de werkrichting.
Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets naar achteren
ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om deze op te vullen. Til daarna de
elektrode snel uit het smeltbad om de boog te stoppen (De lasnaad - FIG. M).

10.3 Instellen MMA-modus (Fig. L-10)
De gebruiker kan de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-11):

12

: Lasstroom gemeten in 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 tijdens het lassen.

In het linker deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(stroom, lasspanning en de diameter van de aanbevolen elektrode).

11. TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

11.1 BASISPRINCIPES

TIG DC-lassen is geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog koolstofgehalte
en voor zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun legeringen (FIG. N). Voor
TIG DC-lassen met elektrode op de negatieve pool (-) wordt gewoonlijk een elektrode
met 2% cerium gebruikt (grijze band). De wolfraamelektrode moet axiaal op de
schijf worden gericht, zie FIG. O, waarbij de punt perfect concentrisch moet zijn om
afwijkingen van de boog te voorkomen. Het slijpen moet in de lengterichting van de
elektrode worden uitgevoerd. Dit moet periodiek worden uitgevoerd, afhankelijk van
het gebruik en de slijtage van de elektrode of wanneer de elektrode vervuild is geraakt,
is geoxideerd of niet juist is gebruikt. Om goed te lassen, moet de exacte diameter van
de elektrode met de exacte stroom worden gebruikt, zie tabel (TAB. 6). Gewoonlijk
steekt de elektrode 2-3 mm uit het keramische mondstuk. Dit kan 8 mm worden bij
lassen onder een hoek.

Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor dunne
gedeelten die goed zijn voorbereid (tot ongeveer 1 mm) is geen toevoegmateriaal
nodig (FIG. P).

Voor grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het basismateriaal
nodig die de juiste diameter hebben en moeten de randen goed worden voorbereid
(FIG. Q).

Voor een goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en moeten
ze vrij zijn van roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT START)

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop 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. 7)
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:

BESCHRIJVING
Alarm thermische beveiliging
Alarm over-/onderspanning
Alarm hulpspanning
Alarm overstroom bij het lassen
Alarm kortsluiting in de toorts
Alarm storing draadtrekker
Alarm offline
Alarm line-error
Alarm koelingsgroep

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de alarmmelding over-/
onderspanning verschijnen.

13. MENU INSTELLINGEN (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

In dit menu kunt u in de modus MIG-MAG de volgende weergaven kiezen:

. alle parameters worden weergegeven zoals hierboven is beschreven.

: Afb. L-17. In deze modus worden het te lassen stuk en de vorm van de
lasnaad weergegeven. Als u op de toets C-6 drukt, heeft u toegang tot
alle andere parameters.

In de modus “EASY” is lassen in de modus MIG MANUAL en PoP niet mogelijk.

13.2 MENU SET UP (Afb. L-15)
Hier kan het volgende worden ingesteld:
. taal.

: tijd en datum.

13.2.1 FUNCTIES BLOKKEREN

metrische of Britse meeteenheden.

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:
- @ Pl : 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.
-
-

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.).

. dagen (DDDD), uren (HH), minuten (mm) bedrijf van de lasmachine.

: lijst met alarmen.

. hier kunt u de lasmachine terugstellen op de begininstellingen.

. release geinstalleerde software.

13.3.4 IUKING

Wanneer het pictogram service EEIE 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 E“.@

13.5 Menu instelling toorts T1, T2, T3 (alleen versie met 3 toortsen)
T1 ro~
Als het pictogram sy s geselecteerd, verschijnt er een venster waarin de
pictogrammen van de 3 toortsen worden weergegeven (Tab. 3):

- . Toorts T1
S~

. Toorts T2

. Toorts T3

13.6 MENU JOBS (Afb. L-18)

In dit menu kunt u:

: een opdracht opslaan in het interne geheugen van de lasmachine.
T : een eerder opgeslagen opdracht laden.

. een eerder opgeslagen opdracht wissen.

: opdrachten van een USB-apparaat importeren.

. opdrachten naar een USB-apparaat exporteren.

: de lasparameters opslaan op het USB-apparaat.




14. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

14.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

14.1.1 Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het

smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts

snel buiten werking stellen.

Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan

de diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte

verspreiding van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de

eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,

gasverspreider.

- Voor ieder gebruik, de staat van slijtage en de juistheid van de montage
van de eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, grijper
elektrodenhouder, gasverspreider.

14.1.2 Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifiéren, regelmatig
het metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone (rollen en
draadgeleider van ingang en uitgang).

14.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP
HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik
en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het
stof wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage
spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

15. PROBLEEMOPLOSSINGEN (TAB. 7)

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES
UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,
CONTROLEREN OF:

- Met de hoofdschakelaar op "ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet
het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.
Controleer of er geen alarm aanwezig is dat de inschakeling van de thermische
beveiliging, de over- of onderstroombeveiliging of de Kkortsluitingsbeveiliging
aangeeft.

Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het
geval zijn, los deze storing dan op.

De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het
stuk is bevestigd.

Het gebruikte beschermingsgas juist is (en in de juiste hoeveelheid).
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HUZALOS HEGESZTOGEP MIG-MAG ES FLUX, TIG, MMA IVHEGESZTESHEZ
PROFESSZIONALIS ES IPARI HASZNALATRA.
Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “Hegesztégép” kifejezést alkalmazzuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezelbje kellé informacio 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 koézvetlen 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 hegesztégép kizaroélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
oOsszekapcsolva.

- Meg kell gy6zédni arrol,
csatlakozik a féldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esds idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitdsara klértartalmi oldészerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt allo tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelelé szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valé eltavolitasara alkalmas
eszkozoket; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok expozicios hatarainak megbecsléséhez, azok 6sszetételének,
koncentraciéjanak és maganak az expozicio idétartamanak fliggvényében.

hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul

- A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is (ha
hasznalva van).

POCLO®

- Megfelel6 elektromos smgetelest alkalmazzon a hegesztopisztolynal, a
megmunkalas alatt allé6 darabnal és a kozelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvalésithaté akkor, ha a célnak megfelel6 védokesztyiit,
védocipot, fejfed6t és véddruhazatot visel valamint szigetel6 jarolapokat vagy
szényegeket hasznal.

Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak megfelel6
sziir6kkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak megfelel6 védémaszkokra
vagy fejpajzsokra vannak felszerelve.

Hasznaljon megfeleld, tlizallé védéruhazatot (amiaz UNIEN 11611-nek megfelel)
és hegesztdé kesztyiit (ami az UNI EN 12477-nek megfelel), megakadalyozva
a bor felhamrétegének kitételét a hegesztdiv altal gerjesztett, ultraibolya és
infravoros sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a hegesztdiv kozelében
tartéozkodo, egyéb személyekre is nem visszaveré arnyékolasok vagy
védofiiggonyok hasznalataval.

Zajszint: Ha a kiilondsen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85
dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié szint
(LEPd) tapasztalhato, akkor kotelezé6 a megfeleld, egyéni védéfelszerelések
hasznalata (1. Tabl.).

L OOROB®

EMEF

scraomsnenc s

- A hegesztbaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker,

lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket visel6k szamara megfelelé ovintézkedéseket kell hozni.
Példaul meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését.
Ez a hegeszt6gép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kévetelményeinek,
amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo,
kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés,
amelyek a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valo
kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két hegesztékabelt.

- Tartsa a fejét és a torzsét a lehet6 legtavolabb a hegeszté aramkortél.

- Soha ne csavarja a hegesztékabeleket a teste koré.

- Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van. Tartsa mindkét
kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.
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- Csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezeté kabelét a hegesztendd
munkadarabhoz a lehet6 legkodzelebb a készitendé varrathoz.

- Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra ililve vagy annak nekitamaszkodva
(minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkér kézelében.

- Minimum tavolsag d=20cm (R Abr.).

- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany kovetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valé,
kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak
valé megfelelése alakéépiiletekben és a haztartasi céli hasznalatra az épiileteket
ellato, kisfesziiltségii taphalozathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megndvelt;
- Kozvetlenul 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 eszkdzoket.
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
kezelédobogon tartézkodik. i L . .
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 mennyiségil Uresjarasi
fesziiltség generalédhat, melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a miiszeres
mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja
az "EN 60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés”
szabvany 7.9 pontjaban megjelolt, megfelelé védelmi intézkedéseket.
A hegesztégép hasznalatat csak egy kezelére kell korlatozni.
A kezelének ki kell csatlakoztatnia a gépbdl a kabelt az elektrodatarté fogoval
egyiitt, miutan befejezte az MMA hegesztést.
A hegesztégép koriili teriilet megkozelitését kivilallé személyek szamara meg
kell tiltani. Ezenkiviil azt nem szabad 6rizetleniil hagyni.
- A nem hasznalatos hegesztépisztolyokat vissza kell helyezni a tartéjukba.

A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfelelé hordképesség(i vizszintes
feliileten kell elhelyezni; ellenkezé esetben (pl. meghajlitott, szétszedett
padlozat stb.) fennall a billenés veszélye.

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cs6berendezésének fagytalanitasa).

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép egynél tobb kezeld
altal torténd, egyidejii hasznalata veszélyes.

- A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig rogzitse a gazpalackot a véletlen
leesésének megakadalyozasara alkalmas eszk6zokkel (ha hasznalva van).

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa el6tt a védelmeknek,
és a hegesztégép burkolata-, valamint a huzal adagolészerkezete elmozdithato
részeinek a helyukon kell lennitk.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban Iévé részen valé
kézi beavatkozast, példaul:

- A gorgok és/vagy huzalvezetdk cseréjét;

- A huzal goérgékbe valé behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgék és a hajtomiivek, valamint az alattuk 1évé teriiletek tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat. o
KIKAPCSOLT  ES AZ ARAMELLATASI
HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

HALOZATTOL MEGSZAKITOTT

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép egy ivhegeszté aramforras, amelyet kilondsképpen szénacélok
vagy enyhén oOtvozott acélok CO, véddgazzal vagy Argon/CO, keverékgazzal,
tomor vagy porbeles (toltott) elektrodahuzalok felhasznalasaval torténd, MAG
hegesztéséhez készitettek.

Ezenkivil alkalmas rozsdamentes acélok Argon gazzal + 1-2% oxigénnel, aluminium
és CuSi3, CuAl8 (forrasztas) Argon gazzal, a hegesztendd munkadarabnak megfeleld,
analizis elektrédahuzalok felhasznalasaval torténd, MIG hegesztéséhez.

Kulénésen 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
minéség és az iv kiemelt ellenérzését.

A hegeszt6gép alkalmas a SPOOL GUN hegeszt6pisztoly alkalmazasara, amelyet
aluminium és acélok hegesztésénél hasznalnak akkor, amikor nagy tavolsagok vannak
a generator és a hegesztendé munkadarab kézott (csak egyetlen hegesztépisztolyos
valtozatnal).

A hegeszt6gép 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 ivgyujtassal
(LIFT ARC Uzemmod), vagy Argon/Hélium keverékekkel megvalésuld, kulonleges
alkalmazasokhoz. Ezenkivul alkalmas bevont elektrodak (rutilos, savas, bazikus)
egyenaramu (DC) MMA elektrédas hegesztéséhez is.

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

MIG-MAG

- Uzemmodok:

- kézi;

- szinergikus;

- AB Pulse;

- AB PoP;

- Root Mig;

Huzalsebesség, hegesztéfesziiltség és -aram megjelenitése a kijelzén.

2T, 4T, Bi-level, Spot mlikddés kivalasztasa.

SPOOL GUN (csak egyetlen hegesztOpisztolyos valtozatnal) 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.

- Megijelenitési mod bedllitdsa (standard vagy easy).

- A gép kalibralasanak lehetésége (feszlltség, aram, huzalsebesség).

- Személyre szabott programok memorizalasanak, behivasanak, importalasanak és
exportalasanak lehetésége.

VEDELMEK

- Termosztatikus védelem.

- Védelem a hegeszt6pisztoly és a test kozotti érintkezésbdl eredd, véletlen
révidzarlatok ellen.

- Védelem a rendellenes fesziltségek ellen (tdl
tapfesziltség).

- Anti-stick védelem (MMA).

- A hegesztépisztoly vizhiitéses rendszerének elégtelen nyomasaval szembeni
védelem (Csak R.A. (vizhiitéses) valtozat).

magas vagy tul alacsony

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- Hegesztdpisztoly (csak egyetlen hegesztépisztolyos valtozatnal).
- 3 Hegeszt6pisztoly (csak 3 hegesztbpisztolyos valtozatnal),

- Foldelt fogdval kiegészitett, visszacsatlakozo kabel.

- Hegesztdpisztolytartd allvany.

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Argon palack adapter.

- SPOOL GUN (csak egyetlen hegeszt&pisztolyos valtozatnal).
- Automata sotétedési fejpajzs.

- MIG/MAG hegesztékészlet.

- MMA hegeszt6készlet.

- TIG hegesztdkészlet.

- PUSH PULL hegeszt&pisztoly.

- PUSH PULL kartya készlet.

- G.R.A. vizhiitéses egység. (csak a 270A-s valtozatnal).

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozd minden alapveté adat a

jellemz&k tablazataban van feltiintetve a kovetkezd jelentéssel:

A Abr.

1- Az ivhegeszt6gép biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

2 - A hegesztégép belsd szerkezetének jele.

3 - Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

4- S jel: azt jeldli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési miveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtdmegek kodzvetlen kdzelében).

5- Az aramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfazisu fesziltség,
3~ : haromfazisu feszlltség.
6- A burkolat védelmének foka.
7- Az aramellatasi vezeték jellemzd adatai:

- U, :© A hegesztégép aramellatasanak valtozo fesziltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).

- |} e - AZ @ramellatasi vezetekbdl maximalisan elnyert aram.

- |, - Aténylegesen adagolt aram.

8- Ahegesztés aramkodrének teljesitményei:

- U, - maximalis Uresjarasi fesziltség (a hegesztés aramkére nyitott).

- /U, : az aram és a megfelel6 fesziiltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztés soran normalizalt.

- X:akihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép megfelel6 aramot
képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban kerll kifejezésre 10 perces id6kor
alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban
az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40° C -os kérnyezetben) meghaladottak
hévédelmi beavatkozas keriil meghatarozasra (a hegesztégép stand-by marad
egészen addig, amig a hémérséklet nem tér vissza a megengedett hatarig).

- AIV-AIV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfelel6
fesziltségéhez valdé szabalyozasi tartomanyat mutatja).

9- A hegesztés azonositasat szolgald lajstromjel (nélkilozhetetlen a miszaki

segitségnyujtashoz, cserealkatrészek termék
eredetének felkutatasahoz).
10-—= : A késleltetett mikddésl olvaddbiztositék azon értéke, mely a vezeték

védelméhez iranyzando eld.

igényének benyujtasahoz, a
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11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartaimazza.

Megjegyzés: A feltlintetett tablaban szerepl6é jelek és szamok fiktivek, az 6ndk

tulajdonaban all6 hegeszt6gép pontos értékei és miszaki adatai a hegesztégép

tablajan talalhatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK: ’

- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.) ;

- MIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

- TIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 4. tablazat (4. TABL.)

- ELEKTRODATARTO FOGO: lasd 5. tablazat (5. TABL.)

A hegesztégép sulya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA ) )
4.1 ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK

4.1.1 HEGESZTOGEP (B &bra)
Az eliils6 oldalon:
1- Ellenérzé panel (lasd a leirast);

2- SPOOL GUN és hegesztdpisztoly csatlakozé (csak egyetlen hegesztépisztolyos
valtozatnal);

3- PUSH PULL hegeszt6pisztoly és SPOOL GUN (csak egyetlen hegeszt6pisztolyos
valtozatnal) vezérlékabel konnektor;

4- Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz;

5- Negativ gyorscsatlakozo (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz;

6- Foldeléshez visszacsatlakozo kabel és szoritdkapocs;

7- SPOOL GUN (opcionalis);

8- Hegesztékabel és -pisztoly.

9- Hutéfolyadék szivoagi csatlakozé (piros) (Csak R.A. (vizhitéses) valtozat).

10- Hutéfolyadék nyomoagi csatlakozo (sotétkék) (Csak R.A. (vizhiitéses) valtozat).
11- Folyadéktartaly zarésapka (Csak R.A. (vizh(itéses) valtozat).

A hatsé oldalon:

12- Fékapcsolé ON/OFF;

13- Tapkabel;

14- Hegeszt6pisztoly védbégazcsé csatlakozo;

15- G.R.A. védébiztositék. (csak R.A. (vizhiitéses) valtozat);
16- T1 hegesztépisztoly véddgazcsé csatlakozo;

17- T2 hegesztépisztoly védégazcsd csatlakozo;

18- T3 hegesztépisztoly védégazcsd csatlakozo.

4.1.2 AHEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C 4bra)
1- TFT kijelzs.

2- Huzal kézi el6tolas gomb. Lehetdvé teszi a huzal el6tolasat a hegeszt6pisztoly
hiivelyében anélkil, hogy a hegesztépisztoly gombjat benyomnak;
pillanatgombként miikddik és az el6tolasi sebesség allando.

3- Gaz elektroszelep kézi aktivalas gomb. A gomb lehet6vé teszi a gaz aramoltatasat
(vezetékek kilritése, szallitoképesség 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:

- :hozzéaférés a fémeniihdz;

- - :a hegesztési képernyén megjelenitendé paraméter aktivalasa/

kikapcsolasa;

5- Tdbbfunkciés szabalyozégomb:

- az elforgatasa lehet6vé teszi a a gérgetést a meni kildnféle cimszavai kozott;

- a benyomasa lehetévé teszi a kivalasztott cimszéhoz valé hozzaférést, a
forgatasa az adott érték valtoztatdsat 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- Tobbfunkciés gomb:

- m :hozzaférés a hegesztési képernydén megjelenitendé paraméterhez;

- - :visszatérés a felsé menibe.

- @B :kivalasztott értékek jovahagyasa.

7- USB port.

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS  BEKOTESI MOUVELETET SZIGORUAN  KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
BERENDEZESSEL VEGEZZEN EL. ]
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

OSSZEALLITAS (D, D1, D2a-b Abra)
Csomagolja ki a hegesztégépet, végezze el a csomag tartalmat képezd, kilonallé
részek 0sszeszerelését.

Visszacsatlakozo kabel-fogé 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 Gtmutatot.

5.1 AHEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatarozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly médon, hogy ne legyenek
akadalyok a hiitélevegd bevezetd és kivezetd nyilasai elétt; gy6z6djon meg arrol, 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 hegesztdgépet a sulyanak megfeleld

teherbirasq, 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 Oszeszerelés helyén rendelkezésre all6 haldzati
fesziltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

- Ahegesztégépet kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

- A Kkozvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolokat hasznalja:

- Atipust ( ) az egyfazisu gépekhez.

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kdvetelményeinek kielégitése érdekében
ajanlatos a hegesztégép csatlakoztatasa a taphalézat olyan interfész pontjaihoz,
amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint: Zmax = 0.24 ohm.

- A hegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményeinek megfelel.

védelem biztositasdhoz az alabbi tipusu

5.2.1 Csatlakoz6dugé és aljzat

Kdsse 6ssze a halozati aramforras kabelét egy megfelel6 méretli normal csatlakozéval
(3P + P.E) és biztositson egy olyan halézati csatlakozét, amely rendelkezik
olvaddbiztositékkal vagy automata kapcsoléval; az erre a célra szolgalé foldelévéget
a (sarga-zold szini) foldel6vezetékre kell rakapcsolni.

A tablazat (1. TABL.) feltinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra vonatkozé
amperértékeket, melyeket a hegeszt® altal kibocsatott legnagyobb névieges aram
illetve a névleges tapfesziltség alapjan valasztottak ki.

A FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil hagyasa
hatastalanna teszi a gyarto altal beszerelt, biztonsagi rendszert (I osztaly),
amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos
aramutés) és dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozoéan.

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. tdblazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszt6 kabelekhez javasolt értékeket (mm?-

ben) a hegesztogép altal kibocsatott, maximalis aram alapjan.

Ezenkivul:

- Teljesen csavarja be a hegesztékabelek konnektorait a gyorscsatlakozo-aljzatokba
(ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz; ellenkez6 esetben
a konnektorok tulhevilése kovetkezik be, amely azok gyors karosodasat és a
hatékonysaguk romlasat okozza.

- Alehet6 legrévidebb hegesztékabeleket hasznalja.

- Kerlllie az olyan fémszerkezetek hasznalatat a hegesztéaram visszavezetd
kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt 1évé darab részét nem képezik;
ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégité eredményeket nyujthat a
hegesztésben.

5.3.2 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MIG-MAG UZEMMODBAN

5.3.2.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz (ha hasznalva van)

- Akocsi tartélapjan utantdltheté gazpalack: max. 30 kg.

- Csavarozza be a nyomascsokkentét (*) a gazpalack szelepéhez gy, hogy helyezze
kozéjuk a kiegészitéként nyujtott, szlkitdé elemet, amikor Argon gazt vagy Argon/CO

gazkeveréket hasznal.

- Csatlakoztassa a gaz bemeneti csdvet a sz(ikitéhoz és szoritsa meg a bilincset.

- Lazitsa meg a nyomascsokkenté szabdlyozogydrijét a palack szelepének
megnyitasa el6tt.

(*) Kilén megvasarolando kiegészitd, ha nincs a termékhez mellékelve.

5.3.2.2 A hegesztéaram visszavezeto kabelének csatlakoztatasa
A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehetd legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

5.3.2.3 Hegesztépisztoly (B abra)

lllessze be a hegesztdpisztolyt (B-8) az annak fenntartott csatlakozéba (B-2), majd
kézzel teljesen szoritsa be a rogzitégylrit. Készitse el az els6é huzalbevezetéshez
ugy, hogy vegye le a fivokat és az érintkez6csovet a huzalkivezetés elésegitéséhez.
Csatlakoztassa a kiilsé hiitécsoveket a vonatkozé csatlakozasokhoz oly médon, hogy

vegye figyelembe az alabbiakat:
é_> : FOLYADEK BEMENET (Hideg — sotétkék csatlakozé)
@ : FOLYADEK KIMENET (Meleg - piros csatlakoz6)

5.3.2.4 Spool gun (csak egyetlen hegesztépisztolyos valtozatnal) (B abra)
lllessze be a spool gun-t (B-6) az annak fenntartott csatlakozéba (B-2), majd kézzel
teljesen szoritsa be a rogzitégydrdit. lllessze be a vezérlékabel csatlakozéjat az adott
csatlakozoaljzatba (B-5). A hegesztégép automatikusan felismeri a spool gun-t.

5.3.3 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI TIG UZEMMODBAN

5.3.3.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csav