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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND FORBUD.
PROHIBITION SIGNS. DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG
1 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E FORBUDSSIGNALER.
DIVIETO. SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET OG FORBUDT.
D’'INTERDICTION. SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIONY Cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM
PROHIBICION. A ZAKAZUM.
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA,
VERBOTSZEICHEN. PRIKAZOM A ZAKAZOM.
RU NEFEHOA CUMBOJSIOB BE3OMACHOCTH, sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA
OBSA3AHHOCTW U 3AMPETA. PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
PROIBIDO. ZABRANA.
GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHS KAI LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY
AMNATOPEYZHE. ZENKLY PAAISKINIMAS.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING  EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
EN VERBOD. Lv BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS PASKAIDROJUML.
JELZESEINEK FELIRATAL BG NEFEHOA HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT,
RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A 3AOBIMKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH,
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH NAKAZU | ZAKAZU.

(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - () PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (E)
PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb MOPAXEHWUS SNEKTPUYECKUM
TOKOM - (P) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (GR) KINAYNOX HAEKTPOIMAHZIAS - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK

- (H) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (S) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DK) FARE
FOR ELEKTRISK ST@D - (N) FARE FOR ELEKTRISK STOT - (SF) SAHKOISKUN VAARA - (CZ) NEBEZPECi ZASAHU
ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SI) NEVARNOST
ELEKTRICNEGA UDARA - (HR/SCG) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (EE)
ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONIACHOCT OT TOKOB Y/IAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
SZOKU ELEKTRYCZNEGO.




@

(GB) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (I) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA
- (F) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (E) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (D) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb Y/IbTPA®UOJNIETOBOIO U3NYYEHUA CBAPKWU - (P)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (GR) KINAYNOZ YNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO ZYTKOAAHZH - (NL)
GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (H) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LASUDURA - (S) FARAFOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING

- (DK) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (N) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN

- (SF) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI
i - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SI) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV
ZARADI VARJENJA - (HR/SCG) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO
SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (EE) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS
ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT YNTPABUOIIETOBO OBNTbYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA.

(GB) DANGER OF FIRE - (1) PERICOLO INCENDIO - (F) RISQUE D’INCENDIE - (E) PELIGRO DE INCENDIO - (D) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTb MOXAPA - (P) PERIGO DE INCENDIO - (GR) KINAYNOX MYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (H) TUZVESZELY
- (RO) PERICOL DE INCENDIU - (S) BRANDRISK - (DK) BRANDFARE - (N) BRANNFARE - (SF) TULIPALON VAARA - (CZ) NEBEZPECI
POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SI) NEVARNOST POZARA - (HR/SCG) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO
PAVOJUS - (EE) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

(GB) DANGER OF BURNS - (I) PERICOLO DI USTIONI - (F) RISQUE DE BRULURES - (E) PELIGRO DE QUEMADURAS - (D)
VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb OXKOIOB - (P) PERIGO DE QUEIMADURAS - (GR) KINAYNOZ EFKAYMATQN - (NL)
GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (H) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (S) RISK FOR BRANNSKADA - (DK)
FARE FOR FORBRANDINGER - (N) FARE FOR FORBRENNINGER - (SF) PALOVAMMOJEN VAARA - (CZ) NEBEZPECI POPALENIN

- (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SI) NEVARNOST OPEKLIN - (HR/SCG) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO
PAVOJUS - (EE) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3rAPSIHUSA -
(PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN.

(GB) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (I) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (F) DANGER RADIATIONS NON
IONISANTES - (E) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (D) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU)
OMACHOCTb HE MIOHU3WPYIOLLEV PALIMALIMM - (P) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (GR) KINAYNOZ MH IONIZONTQN
AKTINOBOAION - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (H) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII
NEIONIZANTE - (S) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DK) FARE FOR IKKE-JONISERENDE STRALER - (N) FARE FOR UJONISERT
STRALNING - (SF) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CZ) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO
NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SI) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR/SCG) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA
- (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (EE) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE MIOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM.

(GB) GENERAL HAZARD - (I) PERICOLO GENERICO - (F) DANGER GENERIQUE - (E) PELIGRO GENERICO - (D) GEFAHR
ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLASl OMACHOCTb - (P) PERIGO GERAL - (GR) FENIKOZ KINAYNOS - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (H)
ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (S) ALLMAN FARA - (DK) ALMEN FARE - (N) GENERISK FARE STRALNING - (SF)
YLEINEN VAARA - (CZ) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SI) SPLOSNA NEVARNOST - (HR/SCG)
OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (EE) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLLW OMACTHOCTH - (PL)
OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO.
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(GB) WARNING: MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (E)
ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (D) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABUXEHWW - (P)
CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (GR) MTPOXOXH OPFANA ZE KINHEH - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - -(H) VIGYAZAT:
GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (S) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (DK) PAS
PA DELE | BEVAEGELSE - (N) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (SF) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CZ) POZOR NA POHYBUJICi SE
SOUCASTI - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (Sl) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (HR/SCG) POZOR DIJELOVI U
POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (EE) TAHELEPANU! LIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS
- (BG) BHUMAHWE [BMXXELLM CE MEXAHWU3MMU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY.

b

(GB) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (I) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (F) ATTENTION AUX MAINS,
ORGANES EN MOUVEMENT - (E) ATENCION A LAS MANOS, GRGANOS EN MOVIMIENTO - (D) AUF DIE HANDE ACHTEN,
BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) OMACHOCTb AN PYK, YACTW B [ABMXXEHWW - (P) CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM
MOVIMENTO - (GR) NPOZOXH XTA XEPIA, OPTANA ZE KINHZH - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING -
(H) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE iN MISCARE - (S) AKTA
HANDERNA, ORGAN | RORELSE (DK) PAS PA HANDERNE, DELE | BEVAGELSE - (N). FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE
DELER - (SF) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (CZ) POZOR NA RUCE, POHYBULJICi SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA RUKY,
POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SI) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SCG) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU -
(LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (EE) TAHELEPANU KATELE, LIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS
DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHVE NA3ETE PBLETE OT
NBWXELUWTE CE MEXAHU3MU - (PL) CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY.
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(GB) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - g) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (F) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (D) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb HOCUTb 3ALLUMTHBLIE OYKM - (P) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (GR)
YNOXPEQZH NA ®OPATE NMPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (H) VEDOSZEMUVEG
VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (S) OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (N) DET ER OBLIGATORISK A HA PA
SEG VERNEBRILLEN - (SF) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNOST POUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - (SK)
POVINNOST PQUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SI) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR/SCG) OBAVEZNA
UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (EE) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE

- (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AI'bIDXUTENHO [IA CE HOCAT MPEAMNA3HN OYUIIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH.

(GB) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (F) ACCES
INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (E) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) UNBEFUGTEN
PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET [Nl IOCTYMA MOCTOPOHHUX MWL - (P) PROIBIGAO DE ACESSO AS
PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) ANAFOPEYZH MPOZBAZHX XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR
NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (H) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (S) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DK)
ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (N) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN

- (SF) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CZ) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO
PRISTUPU K OSOB - (SI) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR/SCG) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM
OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD -
(LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTbMbT HA HEYMTbIHOMOLIEHM NALA - (PL) ZAKAZ
DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.
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(GB) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (I) OBBLIGO PROTEZIONE DELL’'UDITO - (F) PROTECTION DE L’OUIE
OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIiDO - (D) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU)
OBA3AHHOCTb 3ALLUMLIATbL CNYX - (P) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (GR) YMOXPEQIH MPOZTAZIAZ AKOHE
- (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (H) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (S)
OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE HGREV/ERN - (N) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN
- (SF) KUULOSUQJAUS PAKOLLINEN - (CZ) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SI) OBVEZNA
UPORABA GLUSNIKOV - (HR/SCG) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS
ORGANAMS - (EE) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG)
SAOBIDKUTENHO OA CE HOCAT NPEOMA3HU CPEACTBA 3A CIYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY StUCHU.

(GB) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - () OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (F) PORT DU
MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (E) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (D) DER GEBRAUCH
EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALUMTHOU MACKOWU - (P) OBRIGATORIO O
USO DE MASCARA DE PROTECAO - (GR) YNOXPEQZH NA ®OPATE MNPOZTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN
BESCHERMEND MASKER - (H) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE
- (S) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DK) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (N) FORPLIKTELSE
A BRUKE VERNEBRILLER - (SF) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (CZ) POVINNE POUZITIi OCHRANNEHO STITU - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (SI) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR/SCG) OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (EE) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV)
PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) SAQBIDKUTENHO U3MNON3BAHE HA MPEANA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL)
NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ.

(GB) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (I) VIETATO L'USO
DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (F) L'UTILISATION DE LA
MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (E) PROHIBIDO
EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (D) TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT
- (RU) UCMONb3OBAHUE YCTAHOBKW 3AMPELUEHO NWLAM, MCTIONb3YIOLUMM SMEKTPOHHYIO W 3NEKTPOAMMAPATYPY
OBECMEYEHMNS XWU3HEOEATENBHOCTM - (P) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (GR) AMAFOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOZ $E ATOMA MOY OEPOYN
HAEKTPIKEZ KAI HAEKTPONIKEZ TYZKEYEE ZQTIKHE SHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN
AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (H) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK
SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO)
SE INTERZICE FOLOSIREA MASINIl DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE §I ELECTRONICE
VITALE - (S) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER
ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK 0G
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (N) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SF) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA
ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CZ) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI
ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SI) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO
POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR/SCG) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA
KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI
ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (EE) SEADET
EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILIS| ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI
ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO HA
MALUMHATA OT JIULIA, HOCUTENMN HA ENEKTPUYECKU M ENEKTPOHHM MEQULIMHCKI YCTPOUCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST
UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE
ZYCIOWE.

(GB) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (1) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA
Al_PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (F) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - (E) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (D) TRAGERN VON
METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UICMOJIb30BAHME MALUNHBbI 3ANPELUAETCA
NoAsAM, UMEIOLIMM METANNUYECKUE NPOTE3bI - (P) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES
METALICAS - (GR) AMAFOPEYETAI H XPHZH THZ MHXANHZ ZE ATOMA NOY ®EPOYN METAAAIKEZ NMPOZOHKEL - (NL) HET
GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (H) TILOS A GEP HASZNALATA
FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE
PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (S) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN
- (DK) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (N) BRUK AV MASKINEN ER IKKE
TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SF) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CZ)
ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI
- (Sl) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA
OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS
METALINIUS PROTEZUS - (EE) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM
AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3AEPAHEHA E YNOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTEJIU HA
METAIHU NPOTE3MU - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

VOR @

(GB) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (I) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (F) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET
CARTES MAGNETIQUES - (E) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (D) DAS TRAGEN
VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELIAETCSA HOCUTb METANIMYECKME
MPEAMETHI, YACbHI UM MATHUTHBIE MIATBIO - (P) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS
MAGNETICAS - (GR) AMAFOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAFNHTIKEZ MAAKETES - (NL)
HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (H) TILOS FEMTARGYAK,
KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (S) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH
MAGNETKORT - (DK) FORBUD MOD AT B/ARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (N) FORBUDT A HA PA SEG
METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SF) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN
MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CZ) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK)
ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SI) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH
PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR/SCG) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH
CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (EE)
KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS,
PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METATHU MPEMETM, YACOBHMLIA
Y MATHUTHM CXEMM - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.
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(GB) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (I) VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON
AUTORIZZATE - (F) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (E) PROHIBIDO EL
USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (D) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST
VERBOTEN - (RU) UCNONMb30OBAHUE 3AMNPELUAETCA noadaAM, HE UMEIOLLMM PA3PELUEHUA

- (P) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (GR) AMAMOPEY:XH XPHIHZ XE MH
EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (H) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO)
FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (S) FORBJUDET FOR
ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DK) DET ER FORBUDT FOR
UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (N) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE
PERSONER - (SF) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CZ) ZAKAZ PQUZITI
NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIANEPOVOLANYM OSOBAM - (SI) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR/SCG), ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM
OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (EE) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL
ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT
APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMbIIHOMOLUEHWU JNULUA - (PL) ZAKAZ
UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.
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(GB) 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. - (I) 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. - (F) 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. - (E) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos.
El usuario tiene la obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de
dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (D) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer
und elektronischer Gerite. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit
dem gemischt erfaBBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten
Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, yka3sbiBatowmii Ha pa3aenbHblil C6op aneKTpuyeckoro
1 3neKTpoHHoro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbiGpacbiBaTh AaHHOEe 06opyaoBaHue
B KayecTBe CMellaHHOro TBEpPAOro OLITOBOro 0TxoAa, a 06s3aH obpalwaTLCca B cneumanm3npoBaHHbie
LeHTpbl c6opa oTxopoB. - (P) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas
e electronicas. O utente tem a obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal
solido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (GR) ZuuBoAo Trou deixvel Tn
Siagopotroinuévn GUAAOYR TwV NAEKTPIKWV Ko NAEKTPOVIKWV OUOKEUWYV. O XpAoTng utroxpeoUTal
VO UNV SIOXETEVEI AUTH TN CGUOKEUN OOV HIKTO OTEPES aOTIKO amoBAnTo, aAAd va atreuBliveTal o€
eyKekpIpéva kKévipa ouAAloyig. - (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. - (H) Jel6lés, mely az
elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a
felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé
hulladékgytijté kzponthoz 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. - (S) Symbol som indikerar
separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna
anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - (DK) Symbol, der star for szerlig 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. - (N) 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. - (SF) Symboli,
joka ilmoittaa séahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdayksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya
valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika vilittaa laitetta kunnallisena sekajatteend. - (CZ) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat
toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. -
(SK) Symbol oznacujici separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie
likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do
autorizovany zberni. - (SI) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov.
Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrniti na pooblascene centre za zbiranje. - (HR/SCG) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje
elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se
mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy
elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietujy
komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (EE) Siimbol, mis
tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on podrduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols,
kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém.
Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat
to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) CumBon, KoMTo Oo3Ha4yaBa pa3gerniHo ckbbupaHe
Ha eneKTpuU4eckaTa M efleKTpoHHa anapatypa. [onssaTtensaT ce 3aAbikaBa Aa He U3XBbLPNA Tasun
anapaTtypa KaTo CMeceH TBbpA OTnagbk B KOHTEMHEpUTe 3a CMeT, NocTaBeHu oT obLuHaTa, a TpsibBa
Aa ce obbpHe KbM cneuuanusupaHuTe 3a ToBa LieHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych
odpadéw miejskich stalych, obowigzkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady.
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INSTRUCTION MANUAL

A

WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ
THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY.

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG/MAG-FLUX,
TIG, MMA ARC WELDING DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND
PROFESSIONAL USE.

Note: In the following text the term “welding machine” will be
used.

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).

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.



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).

MOVING THE WELDING MACHINE: always secure the gas
bottle, taking suitable precautions so that it cannot fall
accidentally.

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 INTRODUCTION
These single phase welding machines are power sources based
on state-of-the-art IGBT inverter technology with completely digital
control, and are equipped with an integrated wire feeder.

The welding machines can be used for high quality welding in
continuous synergic MIG/MAG, TIG and MMA and in pulsed synergic
MIG/MAG when included.

The wire feeder is equipped with a 2-roller motorised wire puller unit
with independent adjustment of pulling pressure. The digital control
panel is integrated with the microprocessor adjustment board and it
contains fundamentally three condensed functions:

a) PARAMETER SETTINGS AND ADJUSTMENTS

With this user interface it is possible to set and adjust the
operating parameters, select previously stored programs, view
parameter status and values on the display.

RECALLING PRE-STORED SYNERGIC PROGRAMS FOR
MIG-MAG WELDING

These programs are pre-defined and stored by the manufacturer
(so cannot be modified); when the user recalls one of these
programs, he can select a specific job point (corresponding to
a set of various independent welding parameters), adjusting
a single magnitude. With this SYNERGY concept, it is very
easy to obtain the ideal adjustment for the welding machine
according to each individual operating condition.
STORING/RECALLING CUSTOMISED PROGRAMS

This function is available when working within a synergic
program and also when in manual mode (in this case the
setting for all the welding parameters is at the discretion of the
operator). This mode of operation allows the user to store and
later recall a specific welding procedure.

This welding machine is designed for use with the SPOOL GUN
torch, used for welding aluminium and steel when the power source
and piece to be welded are far apart.

b)

c)

METAL WELDABILITY

MIG/MAG-FLUX:The welding machine is suitable for MIG welding
of aluminium and its alloys, MIG brazing is typically carried out
on galvanised plate and MAG welding on carbon, low alloy and
stainless steels. It is also possible to weld Flux with tubular wire,
without protective gas (self-shielding) by adjusting the torch polarity
according to the instructions given by the wire manufacturer.

MIG welding of aluminium and its alloys should be carried out using
flux core wire with a composition that is compatible with the material
being welded and pure Ar (99.9%) protective gas.

MIG brazing can be carried out, typically, on galvanised plate
using flux core wire in copper alloy (e.g. copper silicon or copper
aluminium) with pure Ar (99.9%) protective gas.
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MAG welding of carbon and low alloy steel should be carried out
using flux core or tubular wire with a composition that is compatible
with the material being welded and CO, and Ar/CO, or Ar/CO,/O,
mixtures as the protective gas (Ar-Argon normally > 80%).

For welding stainless steel Ar/O, or Ar/CO, gas mixtures are normally
used (Ar normally> 98%).

TIG: The welding machine is suitable for TIG welding in direct current
(DC) with Lift arc strike, and is suitable for use with all steels (carbon,
low and high alloys) and heavy metals (copper, nickel, titanium and
their alloys) with pure Ar (99.9%) protective gas or, for particular
operations, using Argon/Helium mixtures.

MMA: The welding machine is suitable for MMA electrode welding in
direct current (DC) with all types of coated electrodes.

MAIN FEATURES:

- Power supply voltage monitor.

Spot, 2/4-stroke operation.

Automatic torch recognition.

Regulation of wire slope up, post-gas time, wire burn-back time.
Memorizzazione/Richiamo di programmi personalizzati.

Ready for use with SPOOL GUN torch.

Thermostatic protection.

Inversione della polarita (Saldatura FLUX)

OPTIONAL ACCESSORIES

- Adapter for ARGON IT bottle.
Trolley

Manual remote control 1 pot.
Manual remote control 2 pot.
Connecting cables kit.
Aluminium welding kit.
Tubular wire welding kit.
Welding kit MMA.

Welding kit TIG DC.

MIG torch.

TIG torch.

3. TECHNICAL DATA

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 £10%):

= | max - Maximum current absorbed by the line.

- |, : effective current supplied

8-  Performance of the welding circuit:

- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).

- 1,/U, : current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding

- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding

machine can supply the corresponding current (same
column). It is expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g.
60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C
environment) are exceeded, the thermal safeguard will
trigger (the welding machine will remain in standby until its
temperature returns within the allowed limits).

- 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.

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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OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE:
- MIG TORCH:

see table 1 (TAB.1)
see table 2 (TAB.2)
- TIG TORCH: see table 3 (TAB.3)
- ELECTRODE HOLDER: see table 4 (TAB.4)
The welding machine weight is shown in table 1 (TAB. 1)

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE
CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
Welding machine (FIG.B)

on the front side:

1- Control panel (see description).

2- Fast negative socket (-) for welding power cable (Earth cable for
MIG and MMA, torch cable for TIG).

3- Fast positive socket (+) for earth cable for TIG welding.

4- Centralized connection for MIG torch (Euro).

5-  14-pin connector for remote control connection (optional).

on the back side:

6- Main ON/OFF switch.
7- Gas tube connection (bottle) for TIG welding.
8- Power cable with cable block.

reel compartment

9- Positive terminal (+).

10- Negative terminal (-).

N.B. polarity inversion for FLUX welding (no gas)

WELDING MACHINE CONTROL PANEL (FIG. C)

1-  LED indicating Alarm (welding machine output is disabled). An
alarm message appears on the display (4).
The welding machine is reset automatically when the cause for
alarm has been removed.

2- LED indicating voltage presence at output (output enabled).
3- LED indicating welding machine programming.
4-  3-digit alphanumeric display. This shows:

- the welding current in amperes

The value indicated is the set value, with welding machine

in no-load operation, while the real value is shown during

working.

The value of the parameter selected with the key (14) and

with welding machine in no-load operation.

an alarm message with the following code and meanings:

“AL.1” : The primary circuit safety thermostat has cut in

because the machine is overheating (only MIG

Pulse version).

One of the safety thermostats has cut in because

the machine is overheating.

Primary supply fault: the power supply voltage is

+/- 15% outside the plate value range.

WARNING: Exceeding the upper voltage limit

indicated above will seriously damage the

device.

Primary supply fault: undervoltage safeguard on

power line triggered (only MIG Pulse version).

MIG/MAG welding was attempted at an

excessive current for the generator.

MIG/MAG welding circuit fault (only MIG Pulse

version). WARNING: in this case the device

must be switched on and off to reset.

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- LED indicating current measuring unit
(ampere, volt, seconds, metres/minute percentage).

«AL. 27 -

“AL. 3" :

“AL. 47 :

“AL. 77 :

“AL. 8" :

5-  Encoder control knob.

Used to adjust the welding current.
6- Customised welding programmes recall key (LOAD).
7- Customised welding programme SAVE key (STORE)
8- Welding procedure selection key.

When this key is pressed the LED corresponding to the intended
welding mode will light up:
ﬁ : MIG/IMAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.

14a-

14b-

14c-

14d-

14e-

- : MMA electrode.
A

- 'g'un : TIG-DC with LIFT strike.
Welding procedure selection key.

When this key is pressed the LED corresponding to the intended
welding mode will light up:

- JTLIL : MIG/MAG PULSE ARC.

- = MIG/MAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.
- : MMA electrode.

ey
- ~0.LIFT : TIG-DC with LIFT strike.

Welding process selection key.

2-stroke or 4-stroke control or spot timer can be chosen when
the machine is in the MIG/MAG/FLUX mode.

Material type selection key

Sets the operation mode according to the material.

Only active if in synergy (13).

Wire diameter selection key. Use to set the wire diameter.
Only active if in synergy (13).

Remote control selection key.

When LED is on, the controls on the welding machine

panel are active.
When LED

o) is on, adjustments can only be made by

remote control, i.e.:
a) control with one potentiometer: replaces the encoder
function (5).
b) control with two potentiometers: replaces the encoder
(5) and the auxiliary parameter function.
c) pedal remote control: replaces the encoder function (5)
in Tig mode.
Welding in synergy selection key. Use the pushbutton to set
synergic machine operation when MIG/MAG welding.
With LED on: synergic operation enabled.
With LED off: synergic operation disabled. Manual mode
enabled (only in SHORT/SPRAY ARC).
Welding parameters selection key.
Pressing the key repeatedly will light up one of the LEDs from
(14a) to (14i), each associated with a specific parameter. Each
activated parameter can be set using the ENCODER (5), with
the value being shown on the display (4).
Note: Parameters that cannot be modified by the operator,
depending on whether you are working with a synergic
programme or in manual mode, are automatically excluded so
that they cannot be selected; the corresponding LED will not
light up.
WARNING! Even if each parameter can be set freely, there
are some specific parameter combinations that may not mean
anything from an electric or a welding point of view. The welding
machine will not break down, but it may not operate according
to the incorrect setting.

O | parameter 1: Welding voltage selection. In MIG/MAG/
FLUX it adjusts the welding voltage in Volts or arc

=2 correction in synergy (only for MIG/MAG). In welding it
shows the generator output voltage (not available in the MIG
Pulse version).

O | parameter 2: Wire speed or welding current setting.
/ In MIG/MAG/FLUX this is the wire feed rate in metres per

minute. In MMA, TIG and MIG/MAG in PULSE ARC it is
the welding current measured in Amperes. In welding it shows
the generator output current.

O_| parameter 3: Arc force or Electronic reactance. In
MMA this is the arc force or arc penetration adjustment.
In MIG/MAG/FLUX it has a similar meaning but is called
lectronic reactance, available only in the manual mode (key
13) disabled).

O | parameter 4: Acceleration ramp: In MIG/MAG/FLUX it
adjusts the slope of the wire feeder motor acceleration
ramp,
available only in manual mode (key (13) disabled).

O | parameter 5: Burn back time: In MIG/MAG/FLUX it
regulates the time interval that elapses from the moment
in which the wire is stopped to the moment in which the

o
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output current zeroes, available only in manual mode (key (13)
disabled)

14£- parameter 6: Postgas. In MIG/IMAG/FLUX it adjusts the
4? postgas time in seconds.
©”

parameter 7: Downslope. In MIG/MAG it is the time of
the downslope, available only in synergy (key (13)
enabled).

parameter 8: Spot time. In MIG/MAG/FLUX it adjusts
the duration time of the spot welding current.

14h-
$POT
14i- Parameter 9: MIG/MAG/FLUX spot pause time; it
*:;l"*s'; adjusts the duration of the pause between one spot
welding and the next. With the setting at 0 sec., release
the torch button and press it again to carry out the next spot
weld.

STORING AND
PROGRAMS
Introduction

The welding machine can be used to (STORE) customised work
programs relating to a set of valid parameters for a particular welding
job. Each stored program can be recalled (LOAD) at any time so
that the user finds the welding machine “ready-to-use” for a specific
job that has been optimised previously. It is possible to store 10
customised programmes in the welding machine.

RECALLING CUSTOMISED MIG/MAG

Storage procedure (STORE)
After adjusting the welding machine for optimal operation with a given
type of weld proceed as follows (FIG.C):

a) Press button (7) “STORE” for 3 seconds.

b)  “St_"will appear on the display (4) with a number between 1 and
10.

c)  Turn the knob (5) to choose the desired programme number for
storage.

d) Press key (7) again “STORE”™:

- if the STORE key is pressed for more than 3 seconds, the
program has been stored correctly. “YES” appears on the
display;

- if the STORE key is pressed for less than 3 seconds, the
program has not been stored. “ no” appears on the display.

Loading procedure (LOAD)
Proceed as follows (see FIG.C):

a) Press button (6) “LOAD” for 3 seconds.

b)  “Ld_"will appear on the display (4) with a number between 1
and 10.

c) Turn the knob (5) to choose the number used to store the
programme that is now to be used.

d) Press key (6) “LOAD” again:

- if the LOAD key is pressed for more than 3 seconds, the
program has been loaded correctly. “YES” appears on the
display;

- if the LOAD key is pressed for less than 3 seconds, the
program has not been loaded. “ no” appears on the display.

NOTE: during operations with the “store” and “load” keys the prg.

5. INSTALLATION

WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION
OPERATIONS AND ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE
WELDING MACHINE COMPLETELY SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY OUTLET.

THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND
EXCLUSIVELY BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

Assembling the protective mask
Fig. D
Assembling the return cable-clamp
Fig. E

Assembling the welding cable-electrode holder clamp
Fig. F

POSITION OF THE WELDING MACHINE
Locate the welding machine in an area where openings for cooling air

-8-

are not obstructed (forced circulation with fan), leave at least 250mm
free space around the welding machine; check that conductive dusts,
corrosive vapours, humidity etc., will not enter welding machine.

WARNING: Position the welding machine on a flat
surface with sufficient carrying capacity for the weight of the
welding machine, to prevent tipping or hazardous movement.

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

Warning

Before making any electrical connection, make sure the rating
data of the welding machine correspond to the mains voltage and
frequency available at the place of installation..

The welding machine should only be connected to a power supply
system with the neutral conductor connected to earth.

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

- Type A ( ) for single phase machines;
- Type B ( ) for 3-phase machines.

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to
interface points of the power supply that have an impedance of
less than Zmax =0.18 ohm.

The welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN
61000-3-12 standard.

Should it be connected to a public mains system, it is the installer’s
responsibility to verify that the welding machine itself is suitable
for connecting to it (if necessary, consult the distribution network
company).

PLUG AND OUTLET

Connect a normalised plug (2P + T) 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 1 (TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes in
amps, chosen according to the max. nominal current supplied by the
welding machine, and the nominal voltage of the main power supply.

WARNING!
Failure to observe the above rules will make the (Class 1)
safety system installed by the manufacturer ineffective with
consequent serious risks to persons (e.g. electric shock) and
objects (e.g. fire).

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY OUTLET.

Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for the welding
cables (in mm?) depending on the maximum current supplied by the
welding machine.

MIG/MAG WELDING

Connection to the gas bottle

The gas bottle can be loaded onto the supporting platform of the
trolley max. 60 kg.

Screw the pressure reducing valve onto the gas bottle valve,
inserting the appropriate adapter supplied as an accessory, for
when the gas used is Argon or an

Argon /CO, mixture.

Connect the gas inlet pipe to the pressure-reducing valve and
tighten the band supplied.

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

Connecting the welding current return cable

Connect the welding current return cable to the piece to be welded
or to the metal bench on which it rests, as close as possible to the
join being made.



Connecting the torch

Engage the torch (Fig. B (4)) with its dedicated connector MIG by
tightening the locking ring manually as far down as it will go. Prepare
the wire for loading the first time by dismantling the nozzle and the
contact tube to ease its exit.

FLUX WELDING

The connections for the earth return cable and the torch are the same
as those for MIG/IMAG welding, it is necessary to change the voltage
polarity (FIG.B (9)-(10)) in the reel compartment, as shown on the
label.

Connecting the spool gun (Fig. B)

Connect the spool gun to the centralised torch connection (4)
screwing the ring nut right down to fasten it. Then insert the control
cable connector in the special socket (5). The welding machine will
recognise the spool gun automatically.

TIG WELDING

Connection to the gas bottle

The gas bottle can be loaded onto the supporting platform of the
trolley max. 60 kg.

Screw the pressure reducing valve onto the gas bottle valve,
inserting the appropriate adapter supplied as an accessory, for
when the gas used is Argon.

Connect the gas input pipe to the reduction valve and tighten the
clip supplied; then connect the other end of the pipe to the cock
connector provided on the TIG torch.

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

Connecting the welding current return cable

- This is connected to the piece being welded or to the metal bench
supporting it, as close as possible to the join being made.

- This cable is connected to the terminal with the symbol (+).

Connecting the torch (Fig. M)
- Connect the TIG torch to the quick connection (-) on the front panel
of the welding machine;

MMA welding

Practically all coated electrodes are connected to the positive
terminal (+) of the power source, with the exception of acid-coated
electrodes which are connected to the negative terminal (-).

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

Put a special clamp on the terminal which serves to close the
uncovered part of the electrode.

This cable should be connected to the terminal with the symbol (+).

Connecting the welding current return cable

This is connected to the piece to be welded or to the metal bench on
which it rests, as close as possible to the joint being made.

This cable should be connected to the terminal with the symbol (-).
WARNINGS

Turn the welding cable connectors right down into the quick
connections, to ensure a perfect electrical contact; otherwise
the connectors themselves will overheat, resulting in their rapid
deterioration and loss of efficiency.

The welding cables should be as short as possible.

Do not use metal structures which are not part of the workpiece
to substitute the return cable of the welding current: this could
jeopardise safety and result in poor welding.

LOADING THE WIRE REEL (Fig. G)

WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS
TO LOAD THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY OUTLET.
MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE
GUIDE HOSE AND THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH
THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE TO BE USED AND MAKE
SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN INSERTING
AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE
GLOVES.
- Open the reel compartment door.
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Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire
upwards; make sure the tab for pulling the spindle is correctly
seated in its hole (1a).

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

Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used (2b).
Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean
cut and no burr; turn the reel anti-clockwise and thread the end of
the wire into the wire-guide infeed, pushing it 50-100mm into the
wire guide of the torch fitting (2c).

Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an
intermediate value, and make sure that the wire is correctly
positioned in the groove of the lower roller(s) (3)

Use the adjustment screw located at the centre of the spindle to
apply a slight braking pressure on the spindle itself (1b).

Remove the nozzle and contact tip (4a).

Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch
on the welding machine, press the torch button and wait for the end
of the wire to pass through the whole of the wire guide hose and
protrude by 10-15 cm from the front part of the torch, release the
button.

A WARNING! During these operations the wire is live and
subject to mechanical stress; therefore if adequate precautions
are not taken the wire could cause hazardous electric shock,
injury and striking of electric arcs:

Do not direct the mouthpiece of the torch towards parts of the body.
Keep the torch away from the gas bottle.

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

Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking
pressure to the minimum possible values making sure that the wire
does not slide in the groove and when feed is halted the loops of
wire are not loosened by excessive reel inertia.

Cut the end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.
Close the reel compartment door.

LOADING THE WIRE REEL ONTO THE SPOOL GUN (Fig. H)

WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS
TO LOAD THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY OR THAT THE SPOOL GUN IS DISCONNECTED
FROM THE WELDING MACHINE.
MAKE SURE THE WIRE PULLER ROLLERS, THE WIRE GUIDE
HOSE AND THE SPOOL GUN CONTACT TUBE HAVE SUITABLE
DIAMETERS CORRESPONDING TO THAT OF THE WIRE TO BE
USED AND MAKE SURE THEY ARE ASSEMBLED CORRECTLY.
DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING IN
THE WIRE.
Remove the cover by undoing the appropriate screw (1).
Position the wire reel on the reel holder.
Free the pressure counter-roller and move it away from the lower
roller (2).
Free the end of the wire, cut off the distorted end with a clean cut
leaving no burrs; turn the reel anti-clockwise and thread the end of
the wire into the wire-guide infeed, pushing it 50-100mm inside the
lance (2).
Reposition the counter-roller, adjusting the pressure to an
intermediate value and make sure the wire is correctly positioned
in the lower roller recess (3).
Brake the reel holder slightly by adjusting the appropriate screw.
Switch on the welding machine, putting the switch to (1), press the
spool gun button and wait until the end of the wire runs through the
complete wire guide hose and 10-15 cm comes out of the front of
the torch then release the torch button.
With the Spool gun connected, switch on the machine, press the
spool gun button and wait for the end of the wire to pass completely
through the wire guide hose and for 10-15 cm to come out of the
front of the torch, release the torch button.

REPLACING THE LINER IN THE TORCH (FIG. I)
Before proceeding to replace the hose, lay out the torch cable
straight without any bends.

Coiled hose for steel wires
1-  Unscrew the nozzle and contact tip on the torch head.



2-  Unscrew the hose locking nut on the central connector and
remove the old hose.

3- Insert the new hose into the cable-torch duct and push it gently
until it comes out of the torch head.

4-  Tighten up the hose locking nut by hand.

5-  Trim off all the excess protruding hose pressing it slightly;
remove it from the torch cable again.

6-  Smooth the part where the hose was cut and reinsert it into the
cable-torch duct.

7-  Tighten up the nut again using a spanner.

8- Reassemble the contact tip and nozzle.

Synthetic hose for aluminium wires

Carry out operations 1, 2, 3 as given for the steel hose (ignore

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

9-  Re-tighten the contact tip for aluminium, making sure it comes
into contact with the hose.

10- At the other end of the hose (torch connector end) insert the
brass nipple and the OR ring and, keeping slight pressure on
the hose, tighten the hose locking nut.

The excess part of the hose will be removed to size later on (see (13)).
Extract the capillary pipe for steel hoses from the wire feeder
torch connector.

11- THE CAPILLARY PIPE IS NOT REQUIRED for aluminium
hoses of diameter 1.6-2.4mm (coloured yellow); the hose is
therefore inserted into the torch connector without it.

Cut the capillary pipe for aluminium hoses of diameter 1-1.2mm
(coloured red) to approx. 2mm shorter than the steel pipe, and
insert it into the free end of the hose.

12- Insert and lock the torch into the wire feeder connector, mark
the hose at 1-2mm from the rollers, take the torch out again.

13- Cut the hose to the required size, without distorting the inlet
hole.

Reassemble the torch in the wire feeder connector and
assemble the gas nozzle

6. WIRE WELDING

Short arc

The melting of the electrode wire and the detachment of the drop
is produced by repeated short circuits (up to 200 times per second)
from the tip of the wire to the molten pool.

Carbon and mild steels

- Suitable wire diameter: 0.6-1.2 mm
- Welding current range: 40-210 A
- Arc voltage range: 14-23V

- Suitable gases:
Stainless steels

CO, , mix Ar/CO, , Ar/CO, /O,

- Suitable wire diameter: 0.8-1 mm
- Welding current range: 40-160 A
- Arc voltage range: 14-20 V

- Suitable gases:
Aluminium and alloys

mix Ar/O, , Ar/CO, (1-2 %)

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6 mm
- Welding current range: 75-160 A
- Arc voltage range: 16-22 V
- Suitable gases: Ar 99.9%

Generally, the contact tip should be flush with the nozzle or protrude
slightly when using the thinnest wires and lowest arc voltages; the
length of free wire (stick-out) will normally be between 5 and 12mm.

Application: Welding in all positions, on thin material or for the
first passage in bevelled edges, with the advantage of limited heat
transfer and highly controllable pool.

Note: SHORT ARC transfer for welding aluminium and alloys should
be used with great care (especially with wires of diameter >1mm)
because the risk of melting defects may arise.

WIRE WELDING

SPRAY ARC TRANSFER MODE

Higher voltages and currents than for "short arc” are used here to
achieve the melting of the wire. The wire tip does not come into
contact with the molten pool; an arc forms from the tip and through
it flows a stream of metallic droplets. These are produeced by the
continuous melting of the electrode wire without short-circuits
involved.

Carbon and mild steels

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6 mm

180-450 A
24-40 V
mix Ar/CO, , Ar/CO, /O,

- Welding current range:
- Arc voltage range:

- Suitable gases:
Stainless steels

- Suitable wire diameter: 1-1.6 mm
- Welding current range: 140-390 A
- Welding voltage range: 22-32V

- Suitable gases:
Aluminium and alloys

mix Ar/O, , Ar/CO, (1-2 %)

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6 mm
- Welding current range: 120-360 A
- Welding voltage range: 24-30V
- Suitable gases: Ar 99.9%

The contact tip should generally be 5-10mm inside the nozzle, the
higher the arc voltage the further inside; the length of free wire (stick-
out) should normally be between 10 and 12mm.

Application: Horizontal welding with thicknesses of at least 3-4mm
(very fluid pool); execution rate and deposit rate are very high (high
heat transfer).

WIRE WELDING

PULSE ARC TRANSFER MODE (WHERE PROVIDED)

This is a “controlled” transfer situated in the “spray arc” transfer area
(modified spray arc) and therefore has the advantages of speedy
melting and lack of projections, extending to significantly low current
values so as to satisfy many typical “short arc” applications as well.
Every current impulse corresponds to the separation of a single drop
from the wire electrode; the phenomenon occurs with a frequency
that is proportional to the wire feed rate with the variation rule related
to the type and diameter of the wire itself (typical frequency values:
30-300Hz).

Carbon and mild steels

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6 mm
- Welding current range: 60-360 A
- Arc voltage range: 18-32V

- Suitable gases:
Stainless steels

mix Ar/CO, , Ar/CO, /0, (CO, max 20%)

- Suitable wire diameter: 0.8-1.2 mm
- Welding current range: 50-230 A
- Welding voltage range: 17-26 V

- Suitable gases:
Aluminium and alloys

mix Ar/O, , Ar/CO, (1-2 %)

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6 mm
- Welding current range: 40-320 A
- Welding voltage range: 17-28 vV
- Suitable gases: Ar 99.9%

Normally the contact pipe should be 5-10mm inside the nozzle, the
higher the arc voltage, the further inside; the length of free wire (stick-
out) will normally be between 10 and 12mm.

Application: “horizontal” welding on medium-low thicknesses and
on heat-sensitive materials, particularly suitable for welding light
alloys (aluminium and its alloys) also on thicknesses below
3mm.

ADJUSTING THE WELDING PARAMETERS

Shielding gas

shielding gas flow rate should be:

short arc: 8-14 I/min

spray arc and pulse arc: 12-20 I/min

depending on welding current intensity and nozzle diameter.

Welding current

Is determined for a given wire diameter by its own advancement
speed. Remember that for a given current the wire advancement
speed is inversely proportional to the diameter used.

Approximate values for the current in manual welding mode for the
most commonly used wires are given in the table (TAB. 5).

Arc voltage

Arc voltage can be adjusted by the operator by turning the encoder
knob (FIG.C (5)); it adjusts itself to the chosen wire feed rate (current)
according to the diameter of the wire being used and the type of
protective gas, progressively according to the following relationship,
which gives an average value:

U,=(14+0.05x1,)

where : U, = arc voltage in volts;

-10-



|, = welding current in amperes.

Weld quality

The quality of the weld seam is higher when less spatter is produced.
this is determined principally by a correct balance of the welding
parameters: current (wire speed), wire diameter, arc voltage etc., as
well as a correct choice of choke intakes.

In the same way the torch position must comply with the data in figure
(FIG. L) in order to avoid excessive spatter and faults on the weld
seam. The weld speed (i.e. the advancement speed along the joint)
is also a determining factor for the correct execution of the seam.
This is particularly important for good penetration and correct shape
of the seam.

The most common welding flaws are summarized in TAB.8.

TIG DC WELDING

TIG welding is a welding procedure that exploits the heat produced
by the electric arc that is struck, and maintained, between a non-
consumable electrode (tungsten) and the piece to be welded. The
tungsten electrode is supported by a torch suitable for transmitting the
welding current to it and protecting the electrode itself and the weld
pool from atmospheric oxidation, by the flow of an inert gas (usually
argon: Ar 99.5) which flows out of the ceramic nozzle (FIG. M).

To achieve a good weld it is absolutely necessary to use the exact
electrode diameter with the exact current, see the table (TAB.6).
The electrode usually protrudes from the ceramic nozzle by 2-3mm,
but this may reach 8mm for corner welding.

Welding is achieved by fusion of the edges of the joint. For properly
prepared thin pieces (up to about 1mm) weld material is not needed
(FIG. N).

For thicker pieces it is necessary to use filler rods of the same
composition as the base material and with an appropriate diameter,
preparing the edges correctly (FIG.O). To achieve a good weld the
pieces should be carefully cleaned and free of oxidation, oil, grease,
solvents etc.

LIFT strike:

The electric arc is struck by moving the tungsten electrode away
from the piece to be welded. This strike mode causes less electrical-
radiation disturbance and reduces tungsten inclusions and electrode
wear to a minimum.

Procedure:

Place the tip of the electrode on the piece, using gentle pressure.
Lift the electrode 2-3mm with a few moments’ delay, thus striking the
arc. Initially the welding machine supplies a current |, , after a few
moments the welding current setting will be supplied.

TIG DC welding

TIG DC welding is suitable for all low- and high-carbon steels and the
heavy metals, copper, nickel, titanium and their alloys.

For TIG DC welding with the electrode to the (-) terminal the electrode
with 2% cerium (grey band).

It is necessary to sharpen the tungsten electrode axially on the
grinding wheel, as shown in FIG. P, making sure that the tip is
perfectly concentric to prevent arc deviation. It is important to carry
out the grinding along the length of the electrode. This operation
should be repeated periodically, depending on the amount of use and
wear of the electrode, or when the electrode has been accidentally
contaminated, oxidised or used incorrectly.

MMA WELDING WITH COATED ELECTRODES

- It is most important that the user refers to the maker’s instructions
indicated on the stick electrode packaging. This will indicate the
correct polarity of the stick electrode and the most suitable current.
The welding current must be regulated according to the diameter
of the electrode in use and the type of the joint to be carried out
(TAB.7).

The user must consider that, according to the electrode diameter,
higher current values must be used for flat welding, whereas for
vertical or overhead welds lower current values are necessary.

In addition to being determined by the selected current intensity,
the mechanical characteristics of the welded join are determined
by the other welding parameters i.e. arc length, working rate and
position, electrode diameter and quality (to store the electrodes
correctly keep them dry and protected by suitable packaging or
containers).

The properties of the weld also depend on the ARC-FORCE value
(dynamic behaviour) of the machine.

It should be noted that high ARC-FORCE values achieve better
penetration and allow welding in any position typically with basic
and cellulose electrodes, low ARC-FORCE values give a softer,
spray-free arc typically with rutile electrodes.

The welding machine is also equipped with HOT START and ANTI
STICK devices to guarantee easy starting and to prevent the
electrode from sticking to the piece.

Procedure

- Keeping the mask IN FRONT OF THE FACE, rub the tip of the

electrode on the piece to be welded with a movement like striking a

match; this is the best way to strike the arc.

WARNING: DO NOT TAP the electrode on the piece; this risks

damaging the coating and making arc strike difficult.

As soon as the arc has struck, try to keep at a distance from the

piece equivalent to the diameter of the electrode being used and

keep this distance as constant as possible while carrying out the
weld; bear in mind that electrode inclination in the direction of
progress should be about 20-30 degrees (FIG.Q).

- At the end of the welded seam, take the end of the electrode
backwards slightly with respect to the direction of progress, above
the crater so as to fill it, then lift the electrode quickly from the weld
pool so that the arc is extinguished. (Appearance of the weld
seam FIG. R).

7. MAINTENANCE

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

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

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;

Every time the wire reel is changed, blow out the wire-guide
hose using dry compressed air (max. 5 bar) to make sure it is not
damaged;

Before every use, check the wear and correct assembly of the
parts at the end of the torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.

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).

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
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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.

8. TROUBLESHOOTING

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

- Check that the welding current, which is regulated by the
potentiometer with a graduated amp scale, is correct for the
diamter and electrode type in use.

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.)

Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either
over or undervoltage or short circuit) is not lit.

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 (Argon 99.5%) and
quantity.

MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:
PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

LEGGERE

SALDATRICI A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO
MIG/MAG E FLUX, TIG, MMA PREVISTE PER USO INDUSTRIALE
E PROFESSIONALE.

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 allanorma ”EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

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 I'installazione elettrica secondo le previste norme e
leggi antinfortunistiche.

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

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
connessioni allentate.

isolamento deteriorato o con
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- Apparecchiatura di classe A:

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

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

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

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

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

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 in
movimento dell’alimentatore di filo, ad esempio:

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

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

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
INTRODUZIONE

Queste saldatrici monofasi sono sorgenti di corrente, basate sulla piu
moderna tecnologia inverter igbt con controllo interamente digitale,
ed hanno alimentatore a filo integrato.

Le saldatrici permettono di realizzare saldature di alta qualita in Mig/
Mag sinergico continuo, Tig e Mma ed in Mig/Mag sinergico pulsato
ove previsto.

L’alimentatore di filo & provvisto di gruppo trainafilo a 2 rulli motorizzati

con regolazione indipendente della pressione di trascinamento. Il

pannello di controllo digitale € integrato con la scheda di regolazione

a microprocessore ed in esso sono fondamentalmente condensate

tre funzionalita:

a) IMPOSTAZIONE E REGOLAZIONE DEI PARAMETRI
Mediante questa interfaccia utente & possibile I'impostazione e
la regolazione dei parametri operativi, la selezione di programmi
memorizzati, la visualizzazione su display delle condizioni di
stato e del valore dei parametri.

b) RICHIAMO DI PROGRAMMI SINERGICI PREMEMORIZZATI
PER SALDATURA MIG-MAG
Questi programmi sono predefiniti e memorizzati dal costruttore
(quindi non modificabili); dopo aver richiamato uno di questi
programmi, l'utente pud selezionare un determinato punto
di lavoro (corrispondente ad un set di diversi parametri
indipendenti di saldatura) regolando una sola grandezza.
Con questo concetto di SINERGIA, & consentito ottenere con
estrema facilitd una regolazione ottimale della saldatrice in
funzione di ogni specifica condizione operativa.

¢) MEMORIZZAZIONE/RICHIAMO DI
PERSONALIZZATI
Questa funzionalita & disponibile sia lavorando nell’ambito di
un programma sinergico, sia in modalitd manuale (in questo
caso é arbitraria I'impostazione di tutti i parametri di saldatura).
Questa operativita consente all'utente di memorizzare e
successivamente richiamare una specifica saldatura.

La saldatrice & predisposta per lI'uso con torcia SPOOL GUN,

utilizzato per la saldatura dell'alluminio e degli acciai quando esistono

lunghe distanze tra generatore e il pezzo da saldare.

PROGRAMMI

SALDABILITA DEI METALLI

MIG/MAG-FLUX: La saldatrice & indicata per la saldatura MIG
dell’'alluminio e delle sue leghe, la brasatura MIG eseguita tipicamente
su lamiere zincate e la saldatura MAG degli acciai al carbonio,
basso legati ed acciai inox. E’ inoltre possibile la saldatura FLUX
di fili animati, senza gas di protezione (self-shielding) adeguando la
polarita della torcia alle indicazioni del fabbricante del filo.

La saldatura MIG dell'alluminio e delle sue leghe deve essere
eseguita utilizzando fili pieni di composizione compatibile con il
materiale da saldare e gas di protezione Ar puro (99.9%).

La brasatura MIG & eseguibile tipicamente su lamiere zincate con
fili pieni in lega di rame (es. rame silicio o rame alluminio) con gas di
protezione Ar puro (99.9%).

La saldatura MAG degli acciai al carbonio e basso legati deve
essere eseguita utilizzando fili sia pieni che animati di composizione
compatibile con il materiale da saldare, gas di protezione CO,,
miscele Ar/CO, o Ar/CO,/O, (Argon tipicamente > 80%).

Per la saldatura degli acciai inox si utilizzano tipicamente miscele di
gas Ar/O, 0 Ar/CO, (Ar tipicamente> 98%).

TIG: La saldatrice & indicata per la saldatura TIG in corrente continua
(DC) con innesco dell'arco a LIFT, adatta allimpiego con 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.
MMA: La saldatrice € indicata per la saldatura ad elettrodo MMA in
corrente continua (DC) con tutte le tipologie di elettrodi rivestiti.

PRINCIPALI CARATTERISTICHE:

- Monitor della tensione di alimentazione.

Funzionamento 2T/4T, Spot.

Riconoscimento automatico della torcia.

- Regolazione rampa di salita del filo, tempo di post-gas, tempo di
bruciatura finale del filo (burn-back).

Memorizzazione/Richiamo di programmi personalizzati.
Predisposizione uso torcia SPOOL GUN.

- Protezione termostatica.

Inversione della polarita (Saldatura FLUX)

ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola Argon.

- Carrello.

- Comando a distanza manuale 1 potenziometro.
- Comando a distanza manuale 2 potenziometri.
- Kit cavi di collegamento.

-13-



- Kit saldatura alluminio.
Kit saldatura filo animato.
Kit saldatura MMA.

Kit saldatura TIG DC.

- Maschera autoscurante.
Torcia MIG.

Torcia TIG.

3. DATI TECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi allimpiego 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%):

= | nax - COrrente massima assorbita dalla linea.

- |, - Corrente effettiva di alimentazione

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- 1,/U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che

possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale

la saldatrice puo erogare la corrente corrispondente (stessa

colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10min

(p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)

vengano superati si determinera l'intervento della protezione

termica ( la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua
temperatura non rientri nei limiti ammessi.

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

9- Numero di matricola per [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.

ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB.1)

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

- TORCIATIG : vedi tabella 3 (TAB.3)

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

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

Saldatrice (FIG. B)

sul lato anteriore:

1-  Pannello di controllo (vedi descrizione).

2- Presarapida negativa (-) per cavo corrente di saldatura (cavo di
massa per MIG ed MMA, cavo torcia per TIG).

3-  Presa rapida positivo (+) per cavo di massa saldatura TIG (cavo
corrente di saldatura per MMA).

4-  Attacco centralizzato per torcia MIG (Euro).

5-  Connettore 14p per il collegamento del comando a distanza e
spool gun.

sul lato posteriore:
6-  Interruttore generale ON/OFF.

7-  Attacco tubo gas (bombola) per saldatura MIG.
8- Cavo di alimentazione con bloccacavo.

vano aspo:
9-  Morsetto positivo (+).
10- Morsetto negativo (-).
N.B.: inversione polarita per saldatura FLUX (no gas).

PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (FIG. C)

1- LED di segnalazione Allarme (Ioutput della saldatrice &
bloccato). Sul display (4) appare un messaggio d’allarme.

Il ripristino della saldatrice € automatico alla cessazione della
causa d’allarme.

2- LED presenza tensione in uscita (output attivo).

3- LED di segnalazione programmazione saldatrice.

4- Display alfanumerico a 3 digit. Indica:

la corrente di saldatura in ampere.

Il valore indicato & quello impostato, con saldatrice a vuoto,

mentre & quello reale durante il funzionamento.

- Il valore del parametro selezionato con il tasto (14) con

saldatrice a vuoto.

un messaggio di allarme con la seguente codifica:

- “AL.1”: Si e verificato un intervento del termostato

di sicurezza del circuito primario a causa del

surriscaldamento della macchina (solo versione

MIG Pulse).

Si & verificato un intervento di uno dei termostati

di sicurezza a causa del surriscaldamento della

macchina.

Anomalia  nell'alimentazione primaria: la

tensione di alimentazione & fuori dal range +/-

15% rispetto al valore di targa.

ATTENZIONE: Superare il limite di tensione

superiore, sopra citato, danneggera seriamente

il dispositivo.

Anomalia nell'alimentazione primaria: intervento

protezione per sottotensione della linea di

alimentazione (solo versione MIG Pulse).

Si & tentato di saldare in MIG/MAG ad una

corrente eccessiva per il generatore stesso.

Anomalia nel circuito di saldatura MIG/MAG

(solo versione MIG Pulse). ATTENZIONE:

in questo caso, per il ripristino & necessario

spegnere e riaccendere il dispositivo.

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- LED di indicazione unita di misura in corso
(ampere, volt, secondi, percentuale metri/minuti).

5-  Manopola di comando encoder.

Permette la regolazione della corrente di saldatura.

6- Tasto di richiamo (LOAD) dei programmi di saldatura
personalizzati.

7- Tasto di memorizzazione (STORE) di
saldatura personalizzati.

8- Tasto di selezione del procedimento di saldatura.
Premendo il tasto si illumina il led in corrispondenza alla
modalita di saldatura che si intende adottare:

- [f :MIG/IMAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.

- = :elettrodo MMA.

- ¥ 1 TIG-DC con innesco a LIFT.

- “AL.27:

_ «AL. 3" -

- «AL. 4"

L eAL T

. “AL. 8" -

programmi di

8a- Tasto di selezione del procedimento di saldatura.
Premendo il tasto si illumina il led in corrispondenza alla
modalita di saldatura che si intende adottare:

: MIG/MAG in PULSE ARC.

- = : MIG/MAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.

: elettrodo MMA.

: TIG-DC con innesco a LIFT.

9- Tasto di selezione processo saldatura.
Quando la macchina & in modo MIG/MAG/FLUX permette di
scegliere tra comando a 2 tempi, 4 tempi o con temporizzatore
di puntatura ( SPOT).

10- Tasto di selezione tipo materiale.
Imposta il modo di funzionamento in base al materiale.
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14a-

14b-

14c-

14d-

14e-

14f-

14g-

14h-

14i-

E’ attivo solo se si € in sinergia (13).

Tasto di selezione diametro filo. Consente di impostare il
diametro del filo.

E’ attivo solo se si € in sinergia (13).

Tasto di selezione comando a distanza.

Con LED illuminato, sono attivi i comandi sul

pannello della saldatrice.
Con LED illuminato, la regolazione pud essere

esclusivamente effettuata dal comando a distanza:
a) comando ad un potenziometro: sostituisce la funzione
dell’'encoder (5).
b) comando due potenziometri: sostituisce la funzione
dell’encoder (5) e del parametro ausiliario.
c) comando a distanza a pedale: sostituisce la funzione
dell’'encoder (5) in modalita Tig.
Tasto di selezione saldatura in sinergia. Per impostare il
funzionamento sinergico della macchina in saldatura MIG/IMAG
& necessario agire sul pulsante.
Con led illuminato: funzionamento sinergico attivo.
Con led spento: funzionamento sinergico disattivato. Modalita
manuale attivata (solo in SHORT/SPRAY ARC).
Tasto di selezione dei parametri di saldatura.
Premendo in successione il tasto, viene illuminato uno
dei LEDS da (14a) a (14i) a cui € associato uno specifico
parametro. L'impostazione del valore di ciascun parametro
attivato, & eseguibile per mezzo del ENCODER (5) ed indicato
sul display (4).
Nota: i parametri che non sono modificabili dall’operatore, a
seconda che si stia lavorando con un programma sinergico
o in modalita manuale sono automaticamente esclusi dalla
selezione; il LED corrispondente non s’illumina.
ATTENZIONE! Anche se la macchina permette di impostare
liberamente ogni parametro esistono delle particolari
combinazioni di parametri che possono non avere significato
dal punto di vista elettrico o dal punto di vista della saldatura. La
saldatrice in ogni caso non si guastera anche se potrebbe non
funzionare secondo la impostazione scorretta.
parametro 1: Seleziona la tensione di saldatura. In
- MIG/MAG/FLUX regola la tensione di saldatura in Volt o
la correzione d’arco in sinergia (solo per MIG/MAG). In
saldatura visualizza la tensione in uscita del generatore (no
versione MIG Pulse).

parametro 2: Imposta la velocita filo o la corrente di
saldatura. In MIG/MAG/FLUX ¢é la velocita di
avanzamento del filo in metri al minuto. In MMA, TIG e
MIG/MAG in PULSE ARC e la corrente di saldatura misurata in
Ampere. In saldatura visualizza la corrente in uscita del
generatore
parametro 3: Arc force o Reattanza elettronica. In
MMA & l'arc force o regolazione della penetrazione
dell'arco. In MIG/MAG/FLUX ha un significato simile ma
prende il nome di reattanza elettronica, disponibile solo in
modalité manuale (tasto (13) disattivato).
parametro 4: Rampa di accelerazione: In MIG/MAG/
FLUX regola la pendenza della rampa di accelerazione
del motore trainafilo,
isponibile solo in modalita manuale (tasto (13) disattivato).
parametro 5: Burn back time: In MIG/MAG/FLUX
regola l'intervallo di tempo che intercorre tra l'istante di
arresto del filo e quello in cui si azzera la corrente di
scita, disponibile solo in modalita manuale (tasto (13)
isattivato)
parametro 6: Postgas. In MIG/MAG/FLUX regola il
tempo di postgas in secondi.
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parametro 7: Rampa di discesa. MIG/MAG ¢ il tempo
della rampa di discesa, disponibile solo in sinergia (tasto
(13) attivo).

O ] parametro 8: Tempo di spot. In MIG/MAG/FLUX regola
il tempo di durata della corrente di saldatura in puntatura
(SPOT).

O | Parametro 9: Tempo di pausa in puntatura MIG/MAG/
FLUX regola la durata della pausa tra una puntatura e
quella successiva. Con impostazione a 0 sec per
eseguire la puntatura successiva € necessario rilasciare il
pulsante torcia e poi ripremerlo.
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MEMORIZZAZIONE E
PERSONALIZZATI
Introduzione

La saldatrice permette di memorizzare (STORE) programmi di
lavoro personalizzati relativi ad un set di parametri validi per una
determinata saldatura. Ogni programma personalizzato pu6 essere
richiamato (LOAD) in un qualunque momento mettendo cosi a
disposizione dell'utilizzatore la saldatrice “pronta all’'uso” per un
specifico lavoro ottimizzato in precedenza. La saldatrice permette la
memorizzazione di 10 programmi personalizzati.

RICHIAMO DI PROGRAMMI

Procedura di memorizzazione (STORE)

Dopo aver regolato la saldatrice in modo ottimale per una determinata

saldatura, procedere come segue (FIG.C):

a) Premere il tasto (7) “STORE” per 3 secondi.

b)  Appare “St_" sul display (4) ed un numero compreso tra 1 e 10.

c) Ruotando la manopola (5) scegliere il numero con cui si
desidera memorizzare il programma.

d) Premere nuovamente il tasto (7) “STORE":

se il tasto “STORE” viene premuto per un tempo superiore ai

3 secondi il programma € stato memorizzato correttamente e

appare la scritta “YES”;

se il tasto “STORE” viene premuto per un tempo inferiore ai

3 secondi il programma non & stato memorizzato & appare la

scritta “ no”.

Procedura di richiamo (LOAD)
Procedere come segue (vedi FIG.C):
a) Premere il tasto (6) “LOAD”per 3 secondi.
b)  Appare “Ld_" sul display (4) ed un numero compreso tra 1 e 10.
c) Ruotando la manopola (5) scegliere il numero col quale si era
memorizzato il programma che ora si intende utilizzare.
d) Premere nuovamente il tasto (6) “LOAD”:
- se il tasto “LOAD” viene premuto per un tempo superiore ai
3 secondi il programma & stato richiamato correttamente e
appare la scritta “YES”;
- se il tasto “LOAD” viene premuto per un tempo inferiore ai
3 secondi il programma non & stato richiamato & appare la
scritta “no”.
NOTA: durante le operazioni con il tasto “store” e “load” il led prg &
illuminato.

5. INSTALLAZIONE

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

Assemblaggio maschera di protezione
Fig. D

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
Fig. F

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

COLLEGAMENTO ALLA RETE

Avvertenze

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare
che i dati di targa della saldatrice corrispondano alla tensione e
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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 ([ ™o |) per macchine monofasi;

) per macchine ftrifasi.

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 =0.18 ohm.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.
Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la
saldatrice possa essere connessa (se necessario, consultare il
gestore della rete di distribuzione).

- Tipo B (

Spina e presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P +
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 massima
corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale
di alimentazione.

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

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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.

SALDATURA MIG/MAG

Collegamento alla bombola gas

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

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

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

Collegamento torcia

Innestare la torcia (FIG.B (4)) nel connettore MIG ad essa dedicato
serrando a fondo manualmente la ghiera di bloccaggio. Predisporla
al primo caricamento del filo, smontando l'ugello ed il tubetto di
contatto, per facilitarne la fuoriuscita.

SALDATURA FLUX

| collegamenti del cavo di ritorno massa e la torcia sono analoghi alla
saldatura MIG/MAG, & necessario cambiare la polarita di tensione
(FIG.B (9)-(10)) nel vano aspo, come riportato nell’etichetta.

Collegamento Spool Gun (FIG.B)

- Collegare lo Spool Gun (4) all'attacco centralizzato ruotando a
fondo la ghiera di fissaggio.

- Inserire il connettore (5) del cavo comando all'apposita presa, la
saldatrice riconosce in modo automatico lo Spool Gun.

SALDATURATIG

Collegamento della bombola gas

- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello max 60 kg.
Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas
interponendo la riduzione apposita fornita come accessorio, per
gas Argon.

Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta
in dotazione; collegare quindi I'altra estremita del tubo all'apposito
raccordo presente nella torcia Tig a rubinetto.

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

Collegamento del cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Collegare il cavo al pezzo da saldare o al banco metallico su
cui quest'ultimo & appoggiato, il piu vicino possibile al giunto in
esecuzione.

Collegare il cavo sulla saldatrice alla presa rapida (+).

Collegamento della torcia Tig (FIG.M)
- Collegare la torcia TIG alla presa rapida (-) sul pannello anteriore
della saldatrice.

SALDATURA MMA

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo
(+) del generatore; eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi
con rivestimento acido.

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 (+) .

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui e
appoggiato, il piti vicino possibile al giunto in esecuzione.

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (-).
Raccomandazioni:

- 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 di efficenza.
Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. G)

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

Aprire lo sportello del vano aspo.

Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino

di trascinamento dell'aspo sia correttamente alloggiato nel foro

previsto (1a).

Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i

inferiore/i (2a);

- Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato (2b).

Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata con un

taglio netto e privo di bava; ruotare la bobina in senso antiorario

ed imboccare il capo del filo nel guidafilo d’entrata spingendolo per

50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2c).

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).

Frenare leggermente l'aspo agendo sull'apposita vite di

regolazione posizionata al centro dell'aspo stesso (1b).

Togliere I'ugello e il tubetto di contatto (4a).

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

ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto
tensione elettrica ed é 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 l'avanzamento del filo sia regolare; tarare la
pressione dei rulli e la frenatura dell’aspo ai valori minimi possibili
verificando che il filo non slitti nella cava e che all’atto dell’arresto
del traino non si allentino le spire di filo per eccessiva inerzia della
bobina.

Troncare I'estremita del filo fuoriuscente dall’'ugello a 10-15mm.
Chiudere lo sportello del vano aspo.

CARICAMENTO BOBINA FILO SULLO SPOOL GUN (Fig. H)

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 I'aspo agendo

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.

sullapposita vite di

SOSTITUZIONE DELLA GUAINA GUIDAFILO NELLA TORCIA (FIG. I)

Prima di procedere alla sostituzione della guaina, stendere il cavo

della torcia evitando che formi delle curve.

Guaina a spirale per fili acciaio

1-  Svitare '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 I'ugello.

Guaina in materiale sintetico per fili alluminio

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

non considerare le operazioni 4, 5, 6, 7,8).

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

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

capillare per guaine acciaio.

11- NON E’ PREVISTO IL TUBO CAPILLARE per guaine alluminio

di diametro 1.6-2.4mm (colore giallo); la guaina verra quindi
inserita nel raccordo torcia senza di esso.
Tagliare il tubo capillare per guaine alluminio di diametro
1-1.2mm (colore rosso) ad una misura inferiore di 2 mm circa
rispetto a quella del tubo acciaio, ed inserirlo sull’estremita
libera della guaina.

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

13- Tagliare la guaina, alla misura prevista, senza deformarne il foro
d’ingresso.

Rimontare la torcia nel raccordo del trainafilo e montare 'ugello
gas.

6. SALDATURAAFILO

Short Arc (Arco corto)

La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti
successivi dalla punta del filo nel bagno di fusione (fino a 200 volte
al secondo).

Acciai al carbonio e basso-legati

- Diametro fili utilizzabili: 0.6-1.2 mm
- Gamma corrente di saldatura: 40-210A
- Gamma tensione d’arco: 14-23V

- Gas utilizzabile: CO, o miscele Ar/CO, o0 Ar/CO, /O,

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1 mm
- Gamma corrente di saldatura: 40-160 A
- Gamma tensioni d’arco: 14-20 V

- Gas utilizzabile:
Alluminio e leghe

miscele Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2 %)

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.6 mm
- Gamma corrente di saldatura: 75-160 A
- Gamma tensioni di saldatura: 16-22V
- Gas utilizzabile: Ar 99.9%

Tipicamente il tubetto di contatto deve essere a filo dell’'ugello o
leggermente sporgente con i fili piu sottili e tensione d’arco piu basse;
la lunghezza libera del filo (stick-out) sara normalmente compresa
tra5e 12mm.

Applicazione: Saldatura in ogni posizione, su spessori sottili o per
la prima passata entro smussi favorita dall’apporto termico limitato e
il bagno ben controllabile.

Nota: Il trasferimento SHORT ARC per la saldatura dell’alluminio
e leghe dev'essere adottato con precauzione (specialmente con fili
di diametro >1mm) in quanto pud presentarsi il rischio di difetti di
fusione.

SALDATURAAFILO

SPRAY ARC (ARCO A SPRUZZ0)

La fusione del filo avviene a correnti e tensioni piu elevate rispetto
lo "short arc” e la punta del filo non entra pit in contatto col bagno
di fusione; da essa prende origine un arco attraverso cui passano le
gocce metalliche provenienti dalla fusione continua del filo elettrodo,
in assenza quindi di corto-circuiti.

Acciai al carbonio e basso legati

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.6 mm
- Gamma corrente di saldatura: 180-450 A
- Gamma tensione d’arco: 24-40V

- Gas utilizzabile: miscele Ar/CO, o Ar/CO, /O,

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili: 1-1.6 mm
- Gamma corrente di saldatura: 140-390 A
- Gamma tensione di saldatura: 22-32V

- Gas utilizzabile:
Alluminio e leghe

miscele Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2 %)

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.6 mm
- Gamma corrente di saldatura: 120-360 A
- Gamma tensione di saldatura: 24-30 V
- Gas utilizzabile: Ar 99.9%

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 piano con spessori non inferiori a 3-4mm
(bagno molto fluido); la velocita d’esecuzione e il tasso di deposito
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sono molto elevati (alto apporto termico).

SALDATURAAFILO

PULSE ARC (ARCO PULSATO), OVE PREVISTO

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: 30-300Hz).

Acciai al carbonio e basso legati

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.6 mm
- Gamma corrente di saldatura: 60-360 A
- Gamma tensione d’arco: 18-32V

- Gas utilizzabile:
Acciai inossidabili

miscele Ar/CO, o Ar/CO,/O, (CO, max 20%)

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.2 mm
- Gamma corrente di saldatura: 50-230 A
- Gamma tensione di saldatura: 17-26 V

- Gas utilizzabile:
Alluminio o leghe:

miscele Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2 %)

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.6 mm
- Gamma corrente di saldatura: 40-320 A
- Gamma tensione di saldatura: 17-28 V
- Gas utilizzabile: Ar 99.9%

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

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

REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI SALDATURA

Gas di protezione

La portata del gas di protezione deve essere:

short arc: 8-14 I/min

spray arc e pulse arc: 12-20 |/min

in funzione dell'intensita della corrente di saldatura e del diametro
dell'ugello.

Corrente di saldatura

E determinata per un dato diametro di filo dalla sua velocita di
avanzamento. Si osservi che a parita di corrente richiesta la velocita
di avanzamento del filo & inversamente proporzionale al diametro
del filo utilizzato.

| valori indicativi della corrente in saldatura manuale per i fili piu
comunemente usati sono indicati in tabella (TAB. 5).

Tensione d’arco
La tensione d’arco € regolabile dall'operatore ruotando I'encoder
(FIG.C (5)); essa si adegua alla velocita di avanzamento del filo
(corrente) scelta in base al diametro del filo utilizzato e alla natura
del gas di protezione, in modo progressivo secondo la relazione
seguente che ne fornisce un valore medio:
U,=(14+0.05x1,)
dove: U,: Tensione d'arco in volt;

1,: Corrente di saldatura in ampere.

Qualita della saldatura

La qualita del cordone di saldatura contemporaneamente alla
minima quantita di spruzzi prodotta, sara principalmente determinata
dall'equilibrio dei parametri di saldatura: corrente (velocita filo),
diametro del filo, tensione d’arco, etc.

Allo stesso modo la posizione della torcia andra adeguata alle
immagini in figura (FIG. L), onde evitare eccessiva produzione di
spruzzi e difetti del cordone.

Anche la velocita di saldatura (velocita di avanzamento lungo il
giunto) & un elemento determinante per la corretta esecuzione del
cordone; di essa si dovra tener conto a parita degli altri parametri,
soprattutto al fine della penetrazione e della forma del cordone
stesso.

| difetti di saldatura pit comuni sono riassunti in TAB. 8.

SALDATURATIG (DC)

La saldatura TIG € un procedimento di saldatura che sfrutta il calore
prodotto dall’arco elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un
elettrodo infusibile (Tungsteno) ed il pezzo da saldare. L'elettrodo di
Tungsteno e sostenuto da una torcia adatta a trasmettervi la corrente
di saldatura e proteggere I'elettrodo stesso ed il bagno di saldatura
dall'ossidazione atmosferica mediante un flusso di gas inerte
(normalmente Argon: Ar 99.5%) che fuoriesce dall’'ugello ceramico
(FIG. M).

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. N).

Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa
composizione del materiale base e di diametro opportuno, con
preparazione adeguata dei lembi (FIG. O). E’ opportuno, per una
buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente puliti
ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

Innesco LIFT:

L'accensione dell'arco elettrico avviene allontanando [I'elettrodo
di tungsteno dal pezzo da saldare. Tale modalita di innesco causa
meno disturbi elettro-irradiati e riduce al minimo le inclusioni di
tungsteno e l'usura dell’elettrodo.

Procedimento:

Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo, con leggera pressione.
Sollevare lelettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo,
ottenendo cosi 'innesco dell’'arco. La saldatrice inizialmente eroga
una corrente |y, dopo qualche istante, verra erogata la corrente di
saldatura impostata.

Saldatura TIG DC

La saldatura TIG DC é adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati
e alto-legati e ai metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe.
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. P, 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.

SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO MMA

- 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
(TAB. 7).

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

Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate,
oltre che 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 dall’'umidita, protetti
dalle apposite confezioni o contenitori).

Le caratteristiche della saldatura dipendono anche dal valore di
ARC-FORCE (comportamento dinamico) della saldatrice.

Si osservi che valori alti di ARC-FORCE danno maggior
penetrazione e permettono la saldatura in qualsiasi posizione
tipicamente con elettrodi basici, valori bassi di ARC-FORCE
permettono un arco pitt morbido e privo di spruzzi tipicamente con
elettrodi rutili.

La saldatrice e inoltre equipaggiata di dispositivi HOT START
e ANTI STICK che garantiscono partenze facili e assenza di
incollamento dell’elettrodo al pezzo.

Procedimento
- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta
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dell’'elettrodo sul pezzo da saldare eseguendo un movimento

come si dovesse accendere un fiammifero; questo € il metodo piu

corretto per innescare I'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE lelettrodo sul pezzo; si

rischierebbe di danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso

I'innesco dell'arco.

Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal

pezzo equivalente al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere

questa distanza la piu costante possibile durante I'esecuzione
della saldatura; ricordare che l'inclinazione dell’elettrodo nel senso
dell’avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi (FIG.Q).

- 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 l'elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo
spegnimento dell’arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. R).

7. MANUTENZIONE

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

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

Torcia

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

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas;
- Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa
secca (max 5 bar) nella guaina guidafilo, verificarne I'integrita;
Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza
di montaggio delle parti terminali della torcia: ugello, tubetto di
contatto, diffusore gas.

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).

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo
e della polverosita dellambiente, 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.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE,
E PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O
RIVOLGERVIAL VOSTRO CENTROASSISTENZA CONTROLLARE
CHE:

La corrente di saldatura, regolata tramite il potenziometro con
riferimento alla scala graduata in ampere, sia adeguata al diametro
e al tipo di elettrodo utilizzato.

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 acceso il led giallo 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.

- lcollegamenti 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 (Argon 99.5%) e nella giusta
quantita.

F

MANUEL D’INSTRUCTIONS

A

AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE
LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL

ATTENTION!
DE SOUDAGE,
D’INSTRUCTIONS.

POSTES DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE
A L'ARC MIG/MAG-FLUX, TIG, MMA PREVUS POUR UNE
UTILISATION INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.
Remarque: le terme "poste de soudage” sera ensuite utilisé
dans le texte.

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

L’opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur I'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 »).

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

Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de procéder au branchement des cables de
soudage et aux opérations de contréle et de réparation.
Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de remplacer les piéces de la torche sujettes a
usure.

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

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

S’assurer que la prise d’alimentation est correctement reliée a
la terre.
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- Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides,
sur des sols mouillés ou sous la pluie.

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

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

AN
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- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

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

- Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT

ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
INTRODUCTION
Ces postes de soudage monophasés sont des sources de courant
basées sur la toute derniére technologie a inverseur Igbt avec
contréle entierement numérique et sont équipés d’une alimentation
afil intégré.
Les postes de soudage permettent de réaliser des soudages haute
qualité en MIG/MAG synergique continu, TIG et MMA et en MIG/
MAG synergique pulsé si prévu. Le dispositif d’alimentation du fil est
équipé d’un groupe d’entrainement du fil a 2 rouleaux motorisés avec
régulation indépendante de la pression d’entrainement. Le panneau
de contrdle numérique, auquel est incorporée la carte de régulation a
microprocesseur, remplit trois fonctions essentielles:
a) CONFIGURATION ET REGLAGE DES PARAMETRES
Cette interface utilisateur permet la configuration et le réglage
des paramétres d’exploitation, la sélection des programmes
mémorisés, I'affichage sur écran de I'état et de la valeur des
paramétres.
b) RAPPEL DE PROGRAMMES SYNERGIQUES
PREMEMORISES POUR SOUDAGE MIG-MAG
Ces programmes ont été prédéfinis et mémorisés par le
constructeur et ne peuvent donc étre modifiés; le rappel de
'un de ces programmes permet a I'utilisateur de sélectionner
un point d'intervention précis (correspondant a un groupe de
différents paramétres de soudage indépendants) en régulant
une seule grandeur.
Ce concept de SYNERGIE permet un réglage optimal
extrémement aisé du poste de soudage en fonction de toutes
les conditions d’exploitation.
c) MEMORISATION ET RAPPEL DE
PERSONNALISES
Cette fonction est disponible tant dans le contexte d’un
programme synergique qu’en mode manuel (dans ce dernier
cas, la configuration de tous les paramétres de soudage est
arbitraire.) Ce mode de fonctionnement permet a I'utilisateur de
mémoriser puis de rappeler un soudage spécifique.
Le poste de soudage est prévu pour une utilisation avec torche
SPOOL GUN, pour le soudage de I'aluminium et des aciers en cas
de distances importantes entre le générateur et la piéce a souder.

PROGRAMMES

SOUDABILITE DES METAUX

MIG/MAG-FLUX: Le poste de soudage est indiqué pour le soudage
MIG de l'aluminium et des alliages d’aluminium, le brasage MIG,
typiquement effectué sur des toles zinguées, et le soudage MAG
des aciers au carbone, alliages d’acier |éger et aciers inox. Le poste
de soudage est également prévu pour le soudage Flux des fils
fourrés sans gaz de protection (self-shielding/autoblindage) aprés
adaptation de la polarité de la torche selon les indications fournies
par le fabricant du fil.

Le soudage MIG de I'aluminium et des alliages d’aluminium doit étre
effectué en utilisant des fils fourrés a la composition compatible avec
le matériau a souder et un gaz de protection Ar pur (99.9%).

Le brasage MIG type s’effectue sur des toles zinguées en utilisant
des fils pleins en alliage de cuivre (ex. cuivre silicium ou cuivre
aluminium) avec gaz de protection Ar pur (99.9%).

Le soudage MAG des aciers au carbone et des alliages légers
doit étre effectué en utilisant des fils pleins ou fourrés ayant une
composition compatible avec le matériau a souder, et un gaz de
protection CO, ou des mélanges Ar/CO, ou Ar/CO,/O, (Ar-Argon
typiquement > 80%).

Pour le soudage des aciers inox sont généralement utilisés des
mélanges de gaz Ar/O, ou Ar/CO, (Ar typiquement>98%).

TIG: Le poste de soudage est prévu pourun soudage TIG en courant
continu (CC) avec amorgage de I'arc par Lift pouvant étre utilisé avec
tous les types d’acier (au carbone, bas-allié et fortement allié) et les
métaux lourds (cuivre, nickel, titane et leurs alliages) et avec gaz de
protection Ar pur (99.9%) ou bien, pour des utilisations particuliéres,
avec des mélanges Argon/Hélium.

MMA: Le poste de soudage est prévu pour le soudage avec électrode
MMA en courant continu (CC) avec tous les types d’électrodes

enrobées.

CARACTERISTIQUES PRINCIPALES:

- Moniteur de la tension d’alimentation;

- Fonctionnement 2T/4T, Spot;

Reconnaissance automatique de la torche;

Régulation rampe de montée du fil, temps de pré-gaz, temps de
bralure finale du fil (burn-back);

Mémorisation/Rappel de programmes personnalisés

Prévu pour utilisation torche SPOOL GUN;

Protection thermostatique.

- Inversion de polarité (soudage FLUX)

ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur bonbonne ARGON IT.

- Chariot

Commande a distance manuelle 1 potentiometre.
Commande a distance manuelle 2 potentiométres.
Kit cables de connexion R.A.

Kit soudage aluminium.

Kit soudage fil fourré.

Kit soudage MMA.

- Kit soudage TIG DC.

Torche MIG.

Torche TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D’INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste

de soudure sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la

signification suivante:
Fig. A

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

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

3-  Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

6- Degré de protection de la structure.

7-  Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

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

= e - COUrant maximal absorbé par la ligne

- |, : courant d'alimentation efficace

8-  Performances du circuit de soudage:

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

- 1,/U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant

étre distribués par la machine durant le soudage.

X : Rapport d’intermittence: indique le temps durant lequel

la machine peut distribuer le courant correspondant (méme

colonne). S’exprime en % sur la base d’'un cycle de 10 mn

(par exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de

pause; et ainsi de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant

sur la plaquette et indiquant 40°), la protection thermique se

déclenche et le poste de soudure se place en veille tant que
la température ne rentre pas dans les limites autorisées.

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

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

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

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

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles

et des chiffres; les valeurs exactes des informations techniques du

poste de soudure doivent étre vérifiées directement sur la plaquette
du poste de soudure.
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AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:

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

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

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

- PINCE PORTE ELECTRODE : voir tableau 4 (TAB.4)
Le poids du poste de soudure est indiqué au TAB. 1

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGLAGE ET DE CONNEXION

Poste de soudage (FIG. B)

coté avant:

1-  Tableau de contréle (voir description).

2-  Prise rapide négative (-) pour le cable du courant de soudage
(cable de masse pour MIG et MMA, cable de la torche pour
TIG).

3-  Prise rapide positive (+) pour le cable de masse du soudage
TIG.

4-  Attache centralisée pour la torche MIG (Euro).

5-  Connecteur a 14p pour connexion commande a distance (sur
demande) et Spool Gun.

cOté postérieur:

6-  Interrupteur général ON/OFF.

7-  Attache du tuyau de gaz (bouteille) pour soudage MIG.
8-  Cable d'alimentation avec bloc-cable.

compartiment bobine:
9-  Borne positive (+).
10- Borne négative (-).
N.B.: inversion de polarité pour soudage FLUX (no gaz).

PANNEAU DE CONTROLE DU POSTE DE SOUDAGE (FIG. C)

1-  DEL de signalisation d’Alarme (la sortie du poste de soudage
est bloquée). Sur I'écran (4) un message d’alarme apparait.
Le rétablissement du poste de soudage est automatique quand
la cause de I'alarme disparait.

2- DEL de présence de tension en sortie (sortie activée).

3- DEL de signalisation de programmation du poste de
soudage.

4-  Ecran alphanumérique a 3 caractéres. Il indique :

le courant de soudage en ampére.

La valeur indiquée est celle qui est programmée, avec poste

de soudage a vide, alors que c'est la valeur réelle durant le

fonctionnement.

La valeur du parametre sélectionnée a 'aide de la touche (14)

avec poste de soudage a vide.

- un message d'alarme avec la codification suivante:

- “AL.1”: Le thermostat de sécurité du circuit primaire
est intervenu a cause de la surchauffe de la
machine (seulement sur version MIG Pulsé).

Un des thermostats de sécurit¢ du circuit
primaire est intervenu a cause de la surchauffe
de la machine.
Anomalie dans 'alimentation primaire: la tension
d’alimentation est en dehors des valeurs +/- 15%
par rapport a la valeur indiquée sur la plaquette.
ATTENTION: Dépasser la limite de tension
supérieure, indiquée ci-dessus, endommagerait
sérieusement le dispositif.
Anomalie  dans  l'alimentation primaire:
intervention de la protection & cause d’une sous-
tension de la ligne d’alimentation (seulement sur
version MIG Pulsé).
On a tenté de souder en MIG/MAG & un courant
excessif pour le générateur.
Anomalie dans le circuit de soudage MIG/IMAG
(seulement sur version MIG Pulsé). ATTENTION:
dans ce cas, pour le rétablissement, il faut
éteindre et rallumer le dispositif.
4a, 4b, 4c, 4d, 4e- DEL d’indication de 'unité de mesure en cours
(amperes, volts, secondes, pourcentage meétres/minutes).
5- Manette de commande de I’encoder.
Elle permet le réglage du courant de soudage.
6- Touche de rappel (LOAD) des programmes de soudage
personnalisés.
7- Touche de mémorisation (STORE) des programmes de
soudage personnalisés.

- “AL.2”:

o «AL. 37 -

_ “AL. 4" -

- “AL.77:

“AL. 8" -

8- Touche de sélection du processus de soudage.
En appuyant sur la touche, la DEL s’allume en face de la
modalité de soudage que I'on entend adopter :
- :MIG/MAG/FLUX en SHORT/SPRAY ARC.

- : électrode MMA.
iy
- ~0-LIFT : TIG-DC avec amorgage en LIFT.

8a- Touche de sélection du processus de soudage.
En appuyant sur la touche, la DEL s’allume en face de la
modalité de soudage que I'on entend adopter :
- LI : MIG/MAG en ARC PULSE.

- = : MIG/MAG/FLUX en SHORT/SPRAY ARC.

- = :électrode MMA.
- ~4’EL|Fr : TIG-DC avec amorgage en LIFT.

9- Touche de sélection du processus de soudage.
Quand la machine est en mode MIG/MAG/FLUX cela permet
de choisir entre commande a 2 temps, 4 temps ou avec
temporisateur de pointage (SPOT).

10- Touche de sélection du type de matériel.
Elle permet de programmer le mode de fonctionnement en
fonction du matériel.
Elle est activée seulement si on est en synergie (13).

11- Touche de sélection du diameétre de fil. Elle permet de
programmer le diamétre de fil.
Elle est activée seulement si on est en synergie (13).

12- Touche de sélection de la commande a distance.

- Avec DEL allumée, les commandes sur le tableau du

poste de soudage sont activées.

Avec DEL allumée, le réglage peut étre effectuée

exclusivement par commande a distance :

a) Commande avec un potentiometre :
fonction de I'encodeur (5).

b) Commande avec deux potentiométres : elle remplace
la fonction de I'encodeur (5) et du paramétre auxiliaire.

c) Commande a distance a pédale : elle remplace la
fonction de I'encodeur (5) en modalité Tig.

13- Touche de sélection de soudage en synergie. Pour
programmer le fonctionnement synergique de la machine en
soudage MIG/MAG, il faut presser le bouton.

Avec DEL allumée : fonctionnement synergique activé.

Avec DEL éteinte : fonctionnement synergique désactivé.
Modalité manuelle activée (seulement en ARC COURT/
PULVERISE).

14- Touche de sélection des paramétres de soudage.

En appuyant en succession sur la touche, une des DEL de (14a)
a (14i) s’allume, a laquelle est associé un paramétre spécifique.
La programmation de la valeur de chaque parametre activé
peut s’effectuer a I'aide de TENCODEUR (5) et apparaitre sur
I'écran (4).

Notes : les paramétres qui ne sont pas modifiables de la
part de I'opérateur, en fonction du fait que I'on travaille avec
un programme synergique ou en modalité manuelle, sont
automatiquement exclus de la sélection ; la DEL correspondante
ne s'allume pas.

ATTENTION ! Méme si la machine permet de programmer
librement chaque parametre, il existe des combinaisons
particuliéres de paramétres qui peuvent ne pas avoir de
signification du point de vue électrique ou du point de vue du
soudage. Le poste de soudage, quoi qu'il en soit, ne sera pas
endommagé, méme s'il pourrait ne pas fonctionner selon la
programmation incorrecte.

14a- [ O | parameétre 1 : Il permet de sélectionner la tension de
soudage. En MIG/MAG/FLUX, il permet de régler la

tension de soudage en volts ou la correction d’arc en
synergie (seulement pour MIG/MAG). En soudage, il visualise
la tension en sortie du générateur (pas sur la version MIG
Pulsé).

14b- parameétre 2 : || permet de programmer la vitesse du
<ol

elle remplace la

fil ou le courant de soudage. En MIG/MAG/FLUX, c’est
la vitesse d’avancement du fil en métres par minute. En
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MMA, TIG et MIG/MAG en ARC PULSE, cest le courant de
soudage mesuré en Ampeére. En soudage, il visualise le courant
en sortie du générateur.
14c- (O Paramétre 3 : Arc force ou Réactance électronique.
. En MMA, c’est I'arc force ou réglage de la pénétration de
l'arc. In MIG/IMAG/FLUX, il a une signification similaire
mais il prend le nom de réactance électronique, disponible
seulement en modalité manuelle (touche (13) désactivée).
14d-( O | parametre 4 : Croissance du courant : En MIG/MAG/
FLUX, il permet de régler la croissance du courant du
moteur du dispositif a dévider,

X3 EE

disponible seulement en modalit¢ manuelle (touche (13)
désactivée).
14e- [ O | parametre 5 : Burn back time : En MIG/MAG/FLUX; il

permet de régler l'intervalle de temps qui s’écoule entre
l'instant d’arrét du fil et celui ol on remet le courant de
ortie a zéro, disponible seulement en modalité manuelle
touche (13) désactivée).

14f- [ O | paramétre 6 : Postgaz. En MIG/MAG/FLUX, il permet
de régler le temps de postgaz en secondes.

L

®»

14g-( O | paramétre 7 : Décroissance du courant. En MIG/
MAG, c'est le temps de décroissance du courant,
disponible seulement en synergie (touche (13) activée).
parameétre 8 : Temps de pointage. En MIG/IMAG/FLUX,
il regle la durée du courant de soudage en pointage

(SPOT).

14h-[ O
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14i- [ O | Paramétre 9 : Temps de pause en pointage MIG/
zt?s‘; MAGI/FLUX, il permet de régler la durée de la pause

entre un pointage et 'autre. Avec programmation a 0 sec
pour exécuter le pointage successif, il est nécessaire de
relacher le bouton de la torche, puis d’appuyer a nouveau.

MEMORISATION ET
PERSONNALISES
Introduction

Le poste de soudage permet de mémoriser (STORE) des
programmes de travail personnalisés correspondant a un JEU
de parameétres valides pour un soudage donné. Chacun des
programmes mémorisés peut étre rappelé (LOAD) a tout moment,
I'opérateur disposant ainsi d’'un poste de soudage “prét a I'utilisation”
pour un travail spécifique optimisé précédemment. Le poste de
soudage permet la mémorisation de 10 programmes personnalisés.

RAPPEL DE PROGRAMMES

Procédure de mémorisation (STORE)
Apres avoir réglé le poste de soudage de fagon optimale pour un
soudage donné, procéder comme suit (voir FIG. C):
a) Presser la touche (7) “STORE”pour 3 secondes
b)  “St_"s’affiche sur I'écran (4) avec un nombre compris entre 1 et
10.
c)  Tourner la poignée (5) pour sélectionner le numéro de sélection
du programme.
d) Presser a nouveau la touche (7) “STORE™:
- si la touche "STORE” est pressée pour un temps supérieur
a 3 secondes le programme a été mémorisé correctement et
l'inscription "YES” va apparaitre;
- silatouche "STORE” est pressée pour un temps inférieur a 3
secondes le programme n’a pas été mémorisé et I'inscription
“no” va apparaitre.

Procédure de rappel (LOAD)
Procéder comme suit (voir FIG. C):
a) Presser la touche (7) “STORE”pour 3 secondes
b)  “Ld_” s’affiche sur I'écran (4) avec un nombre compris entre 1
et 10.
c) Tourner la poignée (5) pour sélectionner le numéro de
mémorisation du programme.
d) Presser a nouveau la touche (6) “LOAD”:
- si la touche "LOAD” est pressée pour un temps supérieur
a 3 secondes le programme a été rappelé correctement et
l'inscription "YES” va apparaitre;
- si la touche "LOAD” est pressée pour un temps inférieur a 3
secondes le programme n'a pas été rappelé et I'inscription
“no” va apparaitre.
REMARQUE: la del prg est allumée durant les opérations avec les
touches “store” et “load”.

5. INSTALLATION

ATTENTION!
EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D’INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS

ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
ISOLE DE LA LIGNE D’ALIMENTATION SECTEUR.

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNEL
EXPERT OU QUALIFIE.

Assemblage masque de protection
Fig. D

Assemblage cable de retour - pince
Fig. E

Assemblage cable de soudage - pince porte-électrode
Fig. F

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle face a
I'ouverture d’entrée et de sortie de I'air de refroidissement (circulation
forcée par ventilateur, si prévu); s’assurer qu’aucune poussiere
conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n’est aspirée.

Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine.

ATTENTION! Installer le poste de soudure sur une
surface horizontale d’'une portée correspondant a son poids
pour éviter tout risque de déplacement ou de renversement.

BRANCHEMENT AU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR
Attention

Avant de procéder aux raccordements électriques, controler
que les informations figurant sur la plaquette de la machine
correspondent a la tension et a la fréquence de réseau disponibles
sur le lieu d'installation.

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

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des
interrupteurs différentiels de type suivant :

- Type A ( ) pour machines monophasées ;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11
(Flicker), il est conseillé de connecter le poste de soudage aux
points d’interface du réseau d’alimentation présentant une
impédance inférieure a Zmax=0.18 ohm.

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

En cas de raccordement de ce dernier & un réseau d’alimentation
publique, l'installateur ou l'utilisateur sont tenus de vérifier la
possibilité de branchement du poste de soudage (s’adresser si
nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Fiche et prise

Brancher une fiche normalisée (2P+T) 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 1 (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en
ampéres, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction
du courant nominal max. distribué par le poste de soudure et de la
tension nominale d’alimentation.

ATTENTION! La non-observation des régles indiquées
ci-dessus annule I'efficacité du systéme de sécurité prévu par le
constructeur (classe I) et peut entrainer des risques importants
pour les personnes (risques de choc électrique) et les appareils
(risques d’incendie).
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CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE
CONNEXION DU CIRCUIT DOIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC
LE POSTE DE SOUDURE ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU
D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables
de soudage (en mm?) en fonction du courant maximal distribué par
le poste de soudure.

SOUDAGE MIG/MAG

Connexion a la bonbonne de gaz

Bouteille de gaz pouvant étre chargée sur le plan d’appui du

chariot max. 60 kg.

- Visser le réducteur de pression sur la valve de la bonbonne de gaz
en interposant la réduction prévue fournie comme accessoire en
cas d'utilisation de gaz Argon ou de mélange Argon/CO,.

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

fourni.

Desserrer le manchon de réglage du réducteur de pression avant

d’ouvrir la valve de la bouteille.

Connexion cable de retour du courant de soudage

Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piece a
souder ou au banc métallique sur lequel elle est posée, le plus prés
possible du raccord a exécuter.

Connexion torche

Insérer la torche (Fig. B(4)) dans son connecteur MIG et serrer a
fond le collier de serrage. La préparer pour le premier chargement de
fil en démontant la buse et le tuyau de contact pour faciliter la sortie.

SOUDAGE FLUX

Les branchements du cable de retour masse et de la torche sont
analogues a ceux du soudage MIG/MAG ; changer la polarité de
tension (FIG.B (9)-(10)) dans le compartiment bobine comme indiqué
sur I'étiquette.

Connexion du Spool gun (Fig. B)

Brancher le spool gun a l'attache de la torche centralisée (4) en
tournant a fond la courroie de fixation. Insérer aussi le connecteur du
cable de commande a la prise prévue a cet effet (5).

La machine a souder reconnait de fagon automatique le spool gun.

SOUDAGE TIG

Connexion a la bonbonne de gaz

- Bouteille de gaz pouvant étre chargée sur le plan d’appui du
chariot max. 60 kg.

Visser le réducteur de pression sur la valve de la bonbonne de gaz
en interposant la réduction prévue fournie comme accessoire en
cas d'utilisation de gaz Argon.

Connecter le tube d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier
fourni ; connecter ensuite l'autre extrémité du tube au raccord
prévu sur la torche Tig en robinet.

Desserrer le manchon de réglage du réducteur de pression avant
d’ouvrir la valve de la bouteille.

Connexion cable de retour du courant de soudage

- Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de
support, le plus pres possible du raccord en cours d’exécution.

- Le cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+).

Connexion de la torche (Fig.M)
- Connecter la torche TIG a la prise rapide (-) sur le panneau
antérieur du poste de soudage.

Soudage MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre connectées
au pdle positif (+) du générateur, a I'exception des électrodes avec
revétement acide, qui doivent étre connectées au pole négatif (-).

Connexion cable de soudage pince porte-électrode

Porte sur le bornier une borne spécifique permettant de serrer la
partie découverte de I'électrode.

Ce cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+).

Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique sur
lequel elle est posée, le plus prés possible du raccord en cours
d’exécution.

Ce cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (-).
RECOMMANDATIONS

Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les
prises rapides pour garantir un contact électrique parfait; dans le
cas contraire, les connecteurs risquent de surchauffer et de se
détériorer rapidement, entrainant une perte d’efficacité.

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de
la piece a souder en remplacement du cable de retour du courant
de soudage: outre les dangers présentés par cette intervention,
cette derniére entrainerait également de mauvais résultats de
soudage.

CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. G)

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

VERIFIER QUE LES GALETS D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA

GAINE GUIDE-FIL ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE

CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET AU TYPE DE FIL

UTILISE ET SONT CORRECTEMENT MONTES. DURANT LES

PHASES D’ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE

PROTECTION.

- Ouvrir le compartiment bobine.

Placer la bobine du fil sur le support en maintenant I'extrémité

du fil vers le haut, et s’assurer que le téton d’entrainement est

correctement inséré dans ['orifice prévu (1a).

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

galet(s) inférieur(s) (2a);

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

- Libérer I'extrémité du fil et couper I'extrémité déformée de fagon

nette et sans bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des

aiguilles d’'une montre et introduire I'extrémité du fil dans le guide-fil
d’entrée en le poussant sur 50-100 mm dans le guide-fil du raccord
de la torche (2c).

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

valeur intermédiaire; vérifier que le fil est correctement positionné

dans la gorge du(des) galet(s) inférieur(s) (3).

Freiner légérement le support au moyen de la vis de réglage

prévue au centre de la bobine (1b).

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

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

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

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

- Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.

- Remonter le tube de contact et la buse sur la torche (4b).
Contréler que I'avancement du fil est régulier; régler la pression
des galets et le freinage du support sur les valeurs minimales en
s’assurant que le fil ne patine pas dans la gorge et que, en cas
d’arrét de I'entrainement, les spires de fil ne se détendent pas du
fait d’'une inertie excessive de la bobine.

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

- Fermer le compartiment bobine.

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

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION DE
CHARGEMENT DU FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE
ET LE DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION. OU BIEN
QUE LE SPOOL GUN SOIT DECONNECTE DE LA MACHINE.
VERIFIER QUE LES GALETS D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA
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GAINE GUIDE-FIL ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE
CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET AU TYPE DE FIL UTILISE
ET SONT CORRECTEMENT MONTES. NE PAS PORTER LES
GANTS DE PROTECTION DURANT LES PHASES D’ENFILAGE
DU FIL.

- Enlever le couvercle en dévissant la vis concernée (1)

Placer la bobine du fil sur I'enrouleur.

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

Libérer I'extrémité du fil, couper I'extrémité déformée avec une
coupe nette et sans bavures; tourner la bobine dans le sens
inverse des aiguilles d’'une montre, et entrer I'extrémité du fil dans
le guide-fil d’entrée avant de I'enfoncer sur 50-100 mm a l'intérieur
de la lance (2).

Remettre le contre-rouleau en en réglant la pression a une valeur
intermédiaire et vérifier que le fil soit correctement placé dans la
cavité du rouleau inférieur (3).

Freiner légerement I'enrouleur en tournant la vis de réglage.

Avec le Spool gun connecté, allumer le poste de soudage et
presser le poussoir du spool gun; attendre que I'extrémité du fil
parcoure toute la gaine guide-fil et dépasse de 100-150mm sur la
partie antérieure de la torche, puis relacher le poussoir torche.

REMPLACEMENT DE LA GAINE GUIDE-FIL DE LA TORCHE (FIG. I)
Avant de remplacer la gaine, étaler le cable de la torche en évitant
qu'il ne forme des méandres.

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 de blocage gaine du connecteur central et
retirer la gaine actuelle.

3- Introduire la nouvelle gaine dans le conduit du cable-torche et
la pousser délicatement jusqu’a ce qu’elle sorte par la téte de la
torche.

4-  Revisser manuellement I'écrou de blocage gaine.

5-  Couper a ras la portion de gaine en excés en la comprimant
légerement; la retirer a nouveau du cable torche.

6- Emousser la zone de coupe de la gaine et la réintroduire dans
le conduit du cable-torche.

7-  Revisser ensuite I'écrou et le serrer avec une clé.

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

Gaine en matiére synthétique pour fils en aluminium

Effectuer les opérations 1, 2, 3 comme indiqué pour la gaine en acier

(ne pas effectuer les opérations 4, 5, 6, 7, 8).

9- Revisser le petit tube de contact pour aluminium en controlant
qu'il se trouve en contact avec la gaine.

10- Sur I'extrémité opposée de la gaine (coté raccord torche)
insérer le nipple en laiton et I'anneau torique, puis exercer
une légere pression sur la gaine en serrant I'écrou de blocage
gaine. La partie de la gaine en excés sera éliminée dans un
second temps (voir (13)). Retirer le tube capillaire pour gaines
en acier du raccord torche du dispositif d’entrainement du fil.

11- LE TUBE CAPILLARE N'EST PAS PREVU pour les gaines
en aluminium d'un diamétre de 1.6-2.4mm (couleur jaune); la
gaine doit donc étre insérée sans le tube dans le raccord torche.
Couper le tube capillaire pour gaines aluminium d’un diametre
de 1-1.2mm (couleur rouge) a une longueur inférieure d’environ
2mm a la longueur du tube en acier et I'insérer sur I'extrémité
libre de la gaine.

12- Insérer et bloquer la torche sur le raccord du dispositif
d’entrainement du fil, faire une marque sur la gaine a 1-2mm de
distance des rouleaux, retirer a nouveau la torche.

13- Couper la gaine a la longueur prévue sans déformer l'orifice
d’entrée.

Remonter la torche sur le raccord du dispositif d’entrainement
du fil et monter la buse gaz.

6. SOUDAGE A FIL

Short arc (Arc court)

La fusion du fil et le détachement de la goutte a lieu par une série
de court-circuits successifs de la pointe du fil dans le bain de fusion
(jusqu’a 200 fois par seconde).

Aciers au carbone et alliages faibles

- Diametres de fil utilisables: 0.6-1.2 mm
- Gamme du courant de soudage: 40-210 A
- Gamme de la tension d’arc: 14-23V

- Gaz utilisable: CO, o mélanges Ar/CO, o Ar/CO, /O,

Aciers inoxydables

- Diametres de fil utilisables: 0.8-1 mm
- Gamme du courant de oudage: 40-160 A
- Gamme de la tension d’arc: 14-20 V

- Gaz utilisable:
Aluminium et alliages

mélanges Ar/O, o Ar/CO, (1-2 %)

- Diametres de fil utilisables: 0.8-1.6 mm
- Gamme de courant de soudage: 75-160 A
- Gamme de tension d’arc: 16-22V
- Gaz utilisable: Ar 99.9%

La position type du petit tube de contact est au ras de la buse ou
légérement en saillie avec les fils les plus fins et les tensions d’arc
les plus basses; la longueur libre du fil (stick-out) est généralement
comprise entre 5 et 12mm.

Application: Soudage en toute position, sur faibles épaisseurs ou
pour le premier passage entre chanfreins favorisé par un apport
thermique limité et un bain bien contrélable.

Remarque: Le transfert SHORT ARC pour le soudage de I'aluminium
et des alliages doit étre effectué avec précautions (en particulier en
cas de diametres de fil >1mm) du fait du risque de défauts de fusion.

SOUDAGE A FIL

MODE DE TRANSFERT SPRAY ARC (PULVERISATION AXIALE)

La fusion du fil a lieu avec un courant et une tension plus élevés
par rapport au "short arc”; la pointe du fil n’entre plus en contact
avec le bain de fusion et de cette pointe, nait un arc a travers lequel
passent les gouttes métalliques provenant de la fusion continue du fil
électrode, donc en absence de court-circuit.

Aciers au carbone et alliages faibles

- Diametres de fil utilisables: 0.8-1.6 mm
- Gamme de courant de soudage: 180-450 A
- Gamme de tension d’arc: 24-40V

- Gaz utilisable:
Aciers inoxydables

mélanges Ar/CO, o Ar/CO, /O,

- Diametres de fil utilisables: 1-1.6 mm
- Gamme de courant de soudage: 140-390 A
- Gamme de tension d’arc: 22-32V

- Gaz utilisable:
Aluminium et alliages

mélanges Ar/O, o Ar/CO, (1-2 %)

- Diametres de fil utilisables: 0.8-1.6 mm
- Gamme du courant de soudage: 120-360 A
- Gamme de tension d’arc: 24-30 V
- Gaz utilisable: Ar 99.9%

La position type du petit tube de contact est a 'intérieur de la buse
sur 5-10mm, et proportionnellement a la tension de I'arc; la longueur
libre du fil (stick-out) est généralement comprise entre 10 et 12mm.

Application: Soudage a plat avec épaisseur minimale de 3-4mm
(bain trés fluide); la vitesse d’exécution et le taux de dépét sont trés
élevés (haut apport thermique).

SOUDAGE A FIL

MODE DE TRANSFERT PULSE ARC (ARC PULSE), OU ELLE
EST PREVUE.

Il s’agit d’un transfert "contrélé” situé dans la zone de fonctionnement
"spray-arc” (spray-arc modifi¢) et offrant donc des avantages en
termes de vitesse de fusion et d’absence de projections étendues
a des valeurs de courant remarquablement basses convenant
également a de nombreuses applications types du "short-arc”.

A chaque impulsion de courant correspond le détachement d’une
goutte du fil électrode le phénoméne se produit avec une fréquence
proportionnelle a la vitesse d’avancement du fil et selon une loi de
variation liée au type et au diamétre du fil lui-méme (valeurs types de
fréquence: 30-300Hz).

Aciers au carbone et alliages faibles

- Diametres de fil utilisables: 0.8-1.6 mm
- Gamme du courant de soudage: 60-360 A
- Gamme de la tension d’arc: 18-32V

- Gaz utilisable:
Aciers inoxydables

mélanges Ar/CO, o Ar/CO, /O, (CO, max 20%)

- Diametres de fil utilisables: 0.8-1.2 mm
- Gamme du courant de soudage: 50-230 A
- Gamme de la tension d’arc: 17-26 V

- Gaz utilisable:
Aluminium et alliages
- Diametres de fil utilisables:

mélanges Ar/O, o Ar/CO, (1-2 %)

0.8-1.6 mm
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- Gamme de courant de soudage: 40-320 A
- Gamme de tension d’arc: 17-28 V
- Gaz utilisable: Ar 99.9%

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

Application: soudage en “position” sur épaisseurs moyennes-
basses et sur matériaux susceptibles du point de vue thermique,
particulierement adéquat pour un soudage sur les alliages
légers (aluminium et alliages d’aluminium), y compris sur des
épaisseurs inférieures a 3mm.

REGLAGE DES PARAMETRES DE SOUDAGE

Gaz de protection

Le débit du gaz de protection doit étre le suivant:

short arc: 8-14 I/min

Spray arc et pulse arc: 12-20 I/min

en fonction de l'intensité du courant de soudage et du diamétre buse.

Courant de soudage

Est déterminé, pour un diamétre de fil donné, par sa vitesse
d’avancement. Il ne faut pas oublier que pour un méme courant,
la vitesse d’avancement du fil est inversement proportionnelle au
diamétre du fil utilisé.

Les valeurs indicatives de courant en soudage manuel pour les fils
les plus fréequemment utilisés sont indiquées au tableau (TAB. 5).

Tension de I'arc
La tension d’arc peut étre réglée par I'opérateur en tournant le codeur
(FIG.C (5)); la tension doit étre adaptée a la vitesse d’avancement du
fil (courant) sélectionnée en fonction du diamétre du fil utilisé et du
type de gaz de protection, et de fagon progressive selon le rapport
suivant qui en fournit une valeur moyenne:
U,=(14+0.05x1,)
Ou: U, : Tension d’arc en volt;

I, : Courant de soudage en ampéres.

Qualité de soudure

La qualité du cordon de soudure, comme la quantit¢ minimum de
jets produits, sera principalement déterminée par I'équilibre des
paramétres de soudage: courant (vitesse du fil), diamétre du fil,
tension d’arc, etc. et par le choix approprié de la prise de réactance.
De la méme fagon, la position de la torche sera adaptée aux
paramétres du figure (FIG. L), afin d’éviter la production excessive
de jets et de défauts du cordon.

Méme la vitesse de soudage (vitesse d’avancement le long du joint)
est un élément déterminant pour une exécution correcte du cordon;
il faudra en tenir compte comme des autres paramétres, surtout pour
ce qui concerne la pénétration et la forme du cordon lui-méme.

Les défauts de soudage les plus courants sont indiqués au TAB. 8.

SOUDAGE TIG (DC)

Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur
produite par I'arc électrique amorcé et maintenu entre une électrode
infusible (tungstene) et la piece a souder. L'électrode au tungsténe est
supportée par une torche prévue pour lui transmettre le courant de
soudage et protéger I'électrode et le bain de soudage de I'oxydation
atmosphérique au moyen d’un flux de gaz inerte (généralement de
I’Argon : Ar 99.5%) en sortie de la tuyére en céramique (FIG. M).
Pour un soudage correct, il est indispensable d'utiliser le diametre
d’électrode correspondant exactement au courant, voir le tableau
(TAB. 6).

La saillie normale de I'électrode de la tuyére en céramique est de
2-3mm, et peut atteindre 8mm pour les soudages en angle.

Le soudage s'effectue par fusion des bords du joint. Pour les
épaisseurs réduites préparées de facon adéquate (jusqu'a 1mm
env.), aucun matériel d’apport n’est nécessaire (FIG. N).

Pour les épaisseurs supérieures, il est nécessaire d'utiliser des
baguettes de méme composition que le matériau de base et de
diamétre adéquat, avec une préparation correcte des bords (FIG.
0). Pour un soudage correct, les piéces doivent étre soigneusement
nettoyées et ne présenter aucune trace d'oxyde, huiles, gras,
solvants, etc.

Amorcage LIFT :
L'allumage de I'arc électrique s’effectue en éloignant I'électrode de

tungsténe de la piéce a souder. Ce mode d’amorcage réduit les
perturbations irradiées électriquement et réduit au minimum les
inclusions de tungstene et I'usure de I'électrode.

Procédé :

Appuyer la pointe de I'électrode sur la piece en exergant une légere
pression. Soulever I'électrode de 2-3mm avec quelques instants de
retard, entrainant ainsi 'amorgage de l'arc. Le poste de soudage
distribue initialement un courant | aprés quelques instants, le
courant de soudage configuré.

BASE’

Soudage TIG CC

Le soudage TIG CC convient a tous les alliages légers et lourds des
aciers au carbone et aux métaux lourds : cuivre, nickel, titane et leurs
alliages.

Pour le soudage en TIG CC avec électrode au pdle (-), est
généralement utilisée I'électrode avec 2% de cérium (bande grise).

Il est nécessaire de meuler en pointe axialement I'électrode de
tungsténe comme indiqué a la FIG. PL, en ayant soin que la pointe
soit parfaitement concentrique pour éviter toute déviation de I'arc. Il
est important de procéder au meulage dans le sens de la longueur
de I'électrode. Cette opération doit étre effectuée périodiquement
en fonction de Il'utilisation et de I'usure de I'électrode ou en cas de
contamination accidentelle, oxydation ou utilisation incorrecte de
cette derniere.

SOUDAGE AVEC ELECTRODE ENROBEE MMA

- Il est indispensable, dans tous les cas, de suivre les indications
du fabricant reportées sur la boite des électrodes utilisées et qui
indiquent la polarité correcte de I'électrode et son courant optimal
relatif.

Le courant de soudage se régle en fonction du diameétre de
I'électrode utilisée et du type de joint que I'on désire effectuer
(TAB.7).

- Il ne faut pas oublier que, a diamétre d’électrode égal, des valeurs
élevées de courant seront utilisées pour le soudage horizontal,
alors que pour le soudage vertical ou au-dessus de la téte il faudra
utiliser des courants plus bas.

Les caractéristiques mécaniques de la soudure sont déterminées,
outre l'intensité de courant utilisée, par d’autres paramétres de
soudage comme la longueur de l'arc, la vitesse et la position
d’exécution, le diameétre et la qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, garder les électrodes a I'abri de I'humidité
dans leurs boites ou emballages).

Les caractéristiques du soudage dépendent également de la
valeur d’ARC-FORCE (comportement dynamique) de la machine.
Ne pas oublier que des valeurs élevées d’ARC-FORCE permettent
une majeure pénétration et un soudage en toute position,
typiquement avec électrodes basiques et cellulosiques, des
valeurs basses d’ARC-FORCE permettant un arc plus souple et
sans projection (avec électrodes rutiles).

Le poste de soudage est en outre équipé des dispositifs HOT
START et ANTI STICK garantissant des démarrages aisés et
I'absence de collage de I'électrode a la piéce.

Procédé

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

I'électrode sur la piece a souder comme pour frotter une allumette,

méthode la plus correcte d’'amorgage de I'arc.

ATTENTION: NE PAS TAPOTER [I'électrode sur la piéce pour ne

pas endommager le revétement et compromettre I'amorcage de

l'arc.

Des que l'arc est amorcé, maintenir si possible une distance

de la piece équivalant au diamétre de I'électrode utilisée; cette

distance doit rester la plus constante possible durant I'exécution
du soudage; ne pas oublier que l'inclinaison de I'électrode dans le
sens de I'avancement doit étre d’environ 20-30 degrés (Fig.Q).

- A la fin du cordon de soudage, placer I'extrémité de I'électrode
légérement en arriere par rapport a la direction d’avancement
au-dessus du cratére pour procéder au remplissage, et soulever
rapidement I'électrode du bain de fusion pour entrainer I'extinction
de I'arc (Aspects du cordon de soudage - FIG. R).

7. ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION
D’ENTRETIEN, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST
ETEINT ET L’ALIMENTATION SECTIONNEE.
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ENTRETIEN DE ROUTINE N
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE
EFFECTUEES PAR L'OPERATEUR.

Torche

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

Contréler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords
de gaz;

- A chaque remplacement de la bobine du fil, nettoyer la gaine
guide-fil avec un jet d’air comprimé sec (max. 5 bars) et controler
I'état de la gaine.

Controler avant chaque utilisation I'état d’'usure et du montage des
parties terminales de la torche: buse, tube de contact, diffuseur de
gaz.

Dispositif d’alimentation du fil

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

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

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

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

Tout contréle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de
soudage risque de provoquer des chocs électriques graves
dus au contact direct avec les parties sous tension et/ou
des blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction
de I'utilisation et du niveau d’'empoussiérement 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 comprimé sec
(max. 10 bars).

Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques;
les nettoyer si nécessaire au moyen d’une brosse douce ou de
solvants adéquats.

Contréler 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.

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

8. RECHERCHE DES PANNES

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT,

ET AVANT DEFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS

SYSTEMATIQUES OU DE VOUS ADRESSER A VOTRE CENTRE

D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

- Le courant de soudage, réglé au moyen du potentiomeétre, avec
référence a I'échelle graduée en ampéres, corresponde au
diamétre et au type d’électrode utilisé.

- 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.).

- Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant I'intervention de
la sécurité thermique contrélant les surtensions, les chutes de

tension ou les courts-circuits n’est pas allumé.
- S’assurer d’avoir observé le rapport d’intermittence nominale.
En cas d'intervention de la protection thermostatique attendre
le refroidissement naturel de la machine. Vérifier le bon
fonctionnement du ventilateur.
Controler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse
entraine le blocage du poste de soudage.
Contréler qu'il n’y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel
est le cas, procéder a I'élimination de I'inconvénient.
Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués,
spécialement que la pince du cable de masse soit effectivement
reliée a la piece, sans interposition de matériaux isolants (par
exemple des peintures).
Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99.5%) et dans
la juste quantité.

E

MANUAL DE INSTRUCCIONES

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

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA
POR ARCO MIG/MAG-FLUX, TIG, MMA PREVISTAS PARA USO
INDUSTRIAL Y PROFESIONAL.

Nota: En el texto que sigue se empleara 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 didas de proteccion y los pr limientos de
emergencia.

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

Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la
tension sin carga suministrada por la soldadora puede ser
peligrosa en algunas circunstancias.
La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con la
Idadora apagada y d hufada de la red de alimentacion.
Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacion
antes de sustituir los elementos desgastados del soplete.
Hacer la instalacion eléctrica r lo las normas y leyes
de prevencion de accidentes previstas.
La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema
de alimentacién 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 humedos o mojados o
bajo la lluvia.
No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
mal realizadas.
En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido las
operaciones de llenado deben efectuarse con la soldadora
apagada y desconectada de la red de alimentacion.
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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).

POL0®

Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al
electrodo, la pieza en elaboracion y p partes
puesta a tierra colocadas en las cercanias (accesibles).

Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado,
cascos e indumentaria previstos para este objetivo y mediante
el uso de plataformas o tapetes aislantes.

Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados
inactinicos montados sobre mascara o gafas.

Usar ropa ignifuga de proteccién evitando exponer la piel a
los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion debe extenderse a otras personas que estén cerca
del arco por medio de pantallas o cortinas no reflectantes.
Ruido: Si a causa de operaciones de soldadura especialmente
intensivas se produce un nivel de exposiciéon cotidiana
personal (LEPd) igual o mayor que 85 db(A), es obligatorio el
uso de medios de proteccion individual adecuados.

QOREOE®

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 médi (por ejemplo, marcapasos, respiradores,
protesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area
de utilizacién de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con
objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de los
limites de base relativos a la exposicion humana a los campos
electromagnéticos en ambiente doméstico.

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

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.
- Mantener la cabezay 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
ejecucion.

- No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora
(distancia minima: 50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de
soldadura.

Distancia minima d=20cm (Fig. S).

AN

- 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 alimentaciéon de
baja tension que alimenta los edificios para el uso doméstico.

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
- En espacios cerrados;
En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“Responsable experto” y efectuarse siempre con la

presencia de otras personas preparadas para efectuar las
necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion
que se describen en 7.10; A-8; A.10 de la norma ”EN 60974-
9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y
uso”.
- DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el
alimentador de hilo es sostenido por el operador (Ej. por
medio de correas).
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté
elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de
seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES:
trabajando con varias soldadoras en una sola pieza o varias
piezas conectadas eléctricamente se puede generar una suma
peligrosa de tensiones en vacio entre dos portaelectrodos o
sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el doble
del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda
adoptar medidas de proteccion adecuadas como indicado en
el punto 7.9 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura
de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.

RIESGOS RESTANTES
VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal
con una capacidad adecuada para la masa; en caso contrario,
(por ejemplo, pavimentos inclinados o no igualados) existe el
peligro de vuelco.

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

DESPLAZAMIENTO DE LA MAQUINA: sujetar siempre la
bombona de gas con medios adecuados para evitar caidas
accidentales.

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

.: {ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en

movimiento del alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

Introduccion del hilo en los rodillos;

Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacion de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL
INTRODUCCION
Estas soldadoras monofasicas son fuentes de corriente, basadas en
la mas moderna tecnologia inverter IGBT control totalmente digital, y
tienen alimentador de hilo integrado.
Las soldadoras permiten realizar soldaduras de alta calidad en MIG/
MAG sinérgico continuo, TIG y MMAy en MIG/MAG pulsado cuando
previsto. El alimentador de hilo esta provisto de un grupo de arrastre
del hilo con 2 rodillos motorizados con regulacién independiente de
la presion de arrastre; el panel de control digital esta integrado con la
tarjeta de regulacion con microprocesador y en él se han agrupado
tres funciones:
a) FIJACION Y REGULACION DE LOS PARAMETROS
Con esta interfaz se puede efectuar la fijacién y la regulacion
de los parametros operativos, la seleccion de programas
memorizados, la visualizacion en display de las condiciones de
estado y del valor de los parametros.
b) RECUPERACION DE LOS PROGRAMAS SINERGICOS
PREMEMORIZADOS PARA SOLDADURA MIG-MAG
Estos programas son predefinidos y memorizados por el
fabricante (por lo tanto no se pueden modificar); recuperando
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uno de estos programas, el usuario puede seleccionar un
punto de trabajo determinado (que corresponde a una serie de
parametros diferentes independientes de soldadura) regulando
un solo tamafio. Con este concepto de SINERGIA, se permite
obtener con extrema facilidad una regulacién 6ptima de la
soldadura en funcion de cada condicién operativa especifica.
c) MEMORIZACION / RECUPERACION DE PROGRAMAS
PERSONALIZADOS
Esta funciéon esta disponible tanto trabajando en el ambito
de un programa sinérgico como en modalidad manual (es
este caso la fijacion de todos los parametros de soldadura es
arbitraria). Esta operatividad permite al usuario memorizar y a
continuacién recuperar una soldadura especifica.
La soldadora esta preparada para el uso con soplete SPOOL GUN,
utilizado para la soldadura del aluminio y de los aceros cuando
existen largas distancias entre el generador y la pieza a soldar.

SOLDABILIDAD DE LOS METALES

MIG/MAG-FLUX: La soldadura esta indicada para la soldadura MIG
del aluminio y sus aleaciones, el cobresoldeo MIG efectuado en
chapas galvanizadas y la soldadura MAG de los aceros al carbono,
bajo aleados y aceros inoxidables. Ademas, se puede efectuar
la soldadura Flux de hilos con alma sin gas de proteccion (self-
shielding) adecuando la polaridad del soplete a las indicaciones del
fabricante del hilo.

La soldadura MIG del aluminio y de sus aleaciones debe efectuarse
utilizando hilos macizos con una composicion compatible con el
material a soldar y gas de proteccion AR puro (99.9%).

La soldadura MIG se puede efectuar en chapas galvanizadas con
hilos macizos de aleacién de cobre (por Ej. cobre-silicio o cobre-
aluminio) con gas de proteccion Ar puro (99.9%).

La soldadura MAG de los aceros al carbono y bajo aleados debe
efectuarse utilizando hilos tanto macizos como con alma con una
composicion compatible con el material a soldar y gas de proteccion
CO, y mezclas Ar/CO, o Ar/CO,/O, (Ar-Argon normalmente > 80%).
Para la soldadura de los aceros inoxidable se utilizan normalmente
mezclas de gas Ar/O, o Ar/CO, (Ar normalmente> 98%).

TIG: La soldadora esta indicada para la soldadura TIG en corriente
continua (CC) con cebado del arco por Lift, adecuada para el empleo
con todos los aceros (al carbono, bajo-aleados, y alto-aleados) y de
los metales pesados (cobre, niquel, titanio y sus aleaciones) con
gas de proteccion Ar puro (99.9%) o, para empleos especiales, con
mezclas de Argén/Helio.

MMA: La soldadora estd indicada para la soldadura con electrodo
MMA en corriente continua (CC) con todos los tipos de electrodos
revestidos.

PRINCIPALES CARACTERISTICAS:

- Monitor de la tension de alimentacion.

Funcionamiento 2T/4T, Spot.

Reconocimiento automatico del soplete.

- Regulacion de la rampa de subida del hilo, tiempo de pre-gas,
tiempo de quemado final del hilo (burn-back).
Memorizacion/recuperacion de programas personalizados.
Preparacién de uso del soplete SPOOL GUN.

Proteccion termostatica.

Inversion de la polaridad (Soldadura FLUX)

ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

- Adaptador bombona ARGON.

- Carro.

- Mando a distancia manual 1 potenciémetro.
- Mando a distancia manual 2 potenciémetros.
Kit cables de conexion.

Kit soldadura aluminio.

- Kit soldadura hilo tubular.

Kit soldadura MMA.

Kit soldadura TIG DC.

Soplete MIG.

- Soplete TIG.

3. DATOS TECNICOS
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

fabricacion de las maquinas para soldadura por arco.

2 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

3 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

4 - Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de
soldadura en un ambiente con riesgo aumentado de descarga
eléctrica (por ejemplo, cerca de grandes masas metalicas).

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

6 - Grado de proteccion del envoltorio:

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

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

= |, .ax - Corriente maxima absorbida por la linea.

- |, : Corriente efectiva de alimentacion

8-  Prestaciones del circuito de soldadura:

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

- 1,/U, : Corriente y tensién correspondiente normalizada que

pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

X : Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual

la soldadora puede distribuir la corriente correspondiente

(misma columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo

de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos

parada; y asi sucesivamente).

En el caso que los factores de utilizacién sean superados (de

chapa, referidos a 40°C ambiente) se producira la intervencion

de la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-
by hasta que su temperatura entra dentro de los limites
admitidos).

- AIV-AIV : Indica la gama de regulacion de la corriente de
soldadura (minimo - maximo) a la correspondiente tensién de
arco.

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

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

11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se
indica en el capitulo 1 "Seguridad general para la soldadura por
arco”.

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.

OTROS DATOS TECNICOS:

- SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB. 1)

- SOPLETE MIG: vea tabla 2 (TAB. 2)

- SOPLETE TIG: vea tabla 3 (TAB. 3)

- PINZA PORTAELECTRODOS: vea tabla 4 (TAB. 4)
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1)

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION

Soldadora (FIG. B)

en el lado anterior:

1-  Panel de control (ver descripcion).

2- Toma rapida negativa (-) para cable corriente de soldadura
(cable de masa para MIG y MMA, cable soplete para TIG).

3- Toma rapida positiva (+) para cable de masa soldadura TIG.

4-  Conexion centralizada para soplete MIG (Euro).

5-  Conector de 14p para conexién del mando a distancia (bajo
solicitud) y Spool Gun.

en el lado posterior:

6-  Interruptor general ON/OFF.

7-  Conexion tubo gas (bombona) para soldadura MIG.
8-  Cable de alimentacion con bloquea-cable.

compartimento del carrete:

9-  Terminal positivo (+).

10- Terminal negativo (-).

Nota importante: inversion de la polaridad para soldadura FLUX
(sin gas).

CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (FIGURA C)
1-  LED de sefalizacion de Alarma (se ha bloqueado la salida de
la soldadora). En el display (4) aparece un mensaje de alarma.
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El restablecimiento de la soldadora es automatico a la cesacion
de la causa de la alarma.

LED presencia de tension en salida (salida activa).

LED de seializacion de la programacion de la soldadora.
Display alfanumérico de 3 digitos Indica:

la corriente de soldadura en amperios.

El valor indicado es el valor configurado con la soldadora en
vacio, mientras que durante el funcionamiento se visualiza el
valor real.

El valor del parametro seleccionado con la tecla (14) con la
soldadora en vacio.

- Un mensaje de alarma con la codificacion siguiente:

- “AL.17: Se ha presentado una intervencion del
termostato de seguridad del circuito primario a
causa del recalentamiento de la maquina (sélo
version MIG Pulse).

Se ha presentado una intervencién de uno
de los termostatos de seguridad a causa del
recalentamiento de la maquina.

Anomalia en la alimentacién primaria: la tension
de alimentacion se encuentra fuera del intervalo
+/-15% con respecto al valor indicado en la
placa.

ATENCION: Superar el antedicho limite de
tension superior dafa seriamente el dispositivo.
Anomalia en la alimentacién primaria:
intervencion de la proteccion por subtension de
la linea de alimentacion eléctrica (s6lo version
MIG Pulse).

Se ha intentado soldar en MIG/MAG con una
corriente excesiva para el generador mismo.
Anomalia en el circuito de soldadura MIG/MAG
(sélo version MIG Pulse). ATENCION: en este
caso, para el restablecimiento hay que apagar y
volver a encender el dispositivo.

- “AL.2”:

o «AL. 37 -

_ “AL. 4" -

- “AL.7":

. “AL. 8"

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- LED de indicacion de la unidad de la medicion

5-

6-

7-

8a-

en ejecucion (amperios, voltios, segundos, porcentaje de
metros/minutos).

Empuiadura de control del encoder.

Permite la regulacion de la corriente de soldadura.

Tecla de carga (LOAD) de los programas de soldadura
personalizados.

Tecla de memorizacion (STORE) de los programas de
soldadura personalizados.

Tecla de seleccion del procedimiento de soldadura.
Apretando la tecla se ilumina el led en correspondencia de la
modalidad de soldadura que se desea adoptar:

- ﬁ : MIG/IMAG/FLUX en SHORT/SPRAY ARC.

-

- ¥ 1 TIG-DC con cebado de LIFT.
Ak

: electrodo MMA.

Tecla de seleccion del procedimiento de soldadura.
Apretando la tecla se ilumina el led en correspondencia de la
modalidad de soldadura que se desea adoptar:

- T : MIG/MAG en PULSE ARC.

- = : MIG/MAG/FLUX en SHORT/SPRAY ARC.

- '}LIH : TIG-DC con cebado de LIFT.

: electrodo MMA.

Tecla de seleccion del proceso de soldadura.

Cuando la maquina se encuentra en modo MIG/MAG/FLUX
permite escoger entre el control de 2 tiempos, de 4 tiempos o
con temporizadores de soldadura por puntos (SPOT).

Tecla de seleccion del tipo de material.

Configura el modo de funcionamiento en funcién del material.
Se activa sdlo si se esta en sinergia (13).

Tecla de seleccion del diametro del hilo. Permite configurar
el diametro del hilo.

Se activa solo si se esta en sinergia (13).

Tecla de seleccion del control a distancia.

- Conel LED iluminado, se activan los controles en el

panel de la soldadora.

14a-

14b-

14c-

14d-

14e-

14f-

14g-

14h-

14i-

- Conel LED iluminado, la regulacién puede realizarse

exclusivamente a través del control a distancia:
a) control de un potenciémetro: sustituye la funcion del
encoder (5).
b) control de dos potenciometros: sustituye la funcion del
encoder (5) y del parametro auxiliar.
c) control de distancia con pedal: sustituye la funcién del
encoder (5) en modalidad Tig.
Tecla de selecciéon de la soldadura en sinergia. Para
configurar el funcionamiento sinérgico de la maquina en
soldadura MIG/MAG hay que intervenir en el pulsador.
Con el led iluminado: funcionamiento sinérgico activo.
Con el led apagado: funcionamiento sinérgico desactivado.
Modalidad manual activada (s6lo en SHORT/SPRAY ARC).
Tecla de seleccion de los parametros de soldadura.
Apretando la tecla en sucesion, se ilumina uno de los LEDS
desde (14a) hasta (14i) a que se asocia un parametro
especifico. La configuracién del valor de cada parametro
activado, puede ejecutarse por medio del ENCODER (5) y se
indica en el display (4).
Nota: Los parametros que no son modificables por el operador,
en funcién de que se esté trabajando con un programa sinérgico
o en modalidad manual, se excluyen automaticamente por la
seleccién: no se ilumina el LED correspondiente.
{ATENCION! Incluso si la maquina permite configurar
libremente cada parametro, existen unas combinaciones
especiales de parametros que pueden no tener significado
desde el punto de visa eléctrico o desde el punto de vista de
la soldadura. De cualquier forma, la soldadora no se dafara,
aunque podria no funcionar segun la configuracion correcta.
parametro 1: Selecciona la tension de soldadura. En
(:_7 MIG/MAG/FLUX regula la tension eléctrica de soldadura
en Voltios o la correccion del arco en sinergia (sélo para
MIG/MAG). Durante la soldadura visualiza la tension en salida
del generador (no version MIG Pulse).
parametro 2: Configura la velocidad del hilo o la
corriente de soldadura. En MIG/MAG/FLUX es la

corriente en salida del generador.

parametro 3: Arc force o Reactancia electrénica. In
MMA es la arc force o la regulacién de la penetracion del
arco. En MIG/MAG/FLUX tiene un significado similar

E

parametro 4: Rampa de aceleracion: En MIG/MAG/
FLUX regula la inclinacién de la rampa de aceleracion
del motor arrastra-hilo;
nible sélo en modalidad manual (tecla (13) desactivada).
O | parametro 5: Burn back time: En MIG/MAG/FLUX
regula el intervalo de tiempo que transcurre entre el
instante de parada del hilo y el en que se pone a cero la
riente de salida, disponible sélo en modalidad manual (tecla
) desactivada).
parametro 6: Postgas. En MIG/MAG/FLUX regula el

=3
°
s}

> Q
=
=E]

tiempo de postgas en segundos.

parametro 7: Rampa de bajada. En MIG/MAG es el
tiempo de la rampa de bajada, disponible sélo en
sinergia (tecla (13) activa).

parametro 8: Tiempo de spot. En MIG/MAG/FLUX
regula el tiempo de duracion de la corriente de soldadura
por puntos (SPOT).

parémetro 9: Tiempo de pausa durante la soldadura
M| por puntos MIG/IMAG/FLUX: regula la duracion de la
pausa entre una soldadura por puntos y la sucesiva. Con
configuracién a 0 seg, para ejecutar la soldadura por puntos
sucesiva hay que soltar el pulsador de la antorcha y luego
volver a apretarlo.

5
HE.“Q.
@ s

MEMORIZACION Y RECUPERACION DE PROGRAMAS
PERSONALIZADOS

Introduccion

La soldadora permite memorizar (STORE) programas de trabajo
personalizados relativos a un SET de parametros vélidos para
una soldadura determinada. Cada programa memorizado puede
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recuperarse (LOAD) en cualquier momento poniendo de esta manera
a disposicion del utilizador la soldadora "preparada para su uso” para
un trabajo especifico que se habia optimizado antes. La soldadora
permite la memorizacion de 10 programas personalizados.

Procedimiento de memorizacién (STORE)
Después de haber regulado la soldadora de manera 6ptima para una
determinada soldadura, seguir los siguientes pasos (FIG. C):
a) Pulsar la tecla (7) “STORE"por 3 segundos
b)  Aparece “St_" en el display (4) y un nimero comprendido entre
1y10.
c) Girando el mando (5) elegir un nimero con el que se desea
memorizar el programa.
d) Pulsar de nuevo la tecla (7) “STORE"
- si la tecla "STORE” es comprimida por un tiempo superior
a los 3 segundos el programa ha sido memorizado
correctamente y aparece la frase "YES”;
si la tecla "STORE” es comprimida por un tiempo inferior a
los 3 segundos el programma no ha sido memorizado es
aparece la frase “no”.

Procedimiento de recuperacién (LOAD)
Seguir los siguientes pasos (véase FIG.C):
a) Pulsar la tecla (7) “STORE”por 3 segundos
b)  Aparece “Ld_" en el display (4) y un nimero comprendido entre
1y 10.
c) Girando el mando (5) elegir el nimero con el que estaba
memorizado el programa
que ahora se quiere utilizar.
d) Pulsar de nuevo la tecla (6) “LOAD”:
- silatecla "LOAD” es comprimida por un tiempo superior a los
3 segundos el programa ha sido repuesto correctamente y
aparece la frase "YES”;
- sila tecla "LOAD” es comprimida por un tiempo inferior a los
3 segundos el programa no ha sido repuesto es aparece la
frase “no”
NOTAS: durante las operaciones con la tecla “store” y “load” se
ilumina el led prg.

5. INSTALACION

{ATENCION! EFECTUAR 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 EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO (o)
CUALIFICADO.

Ensamblaje de la mascara de proteccion
Fig. D

Ensamblaje del cable de retorno-pinza
Fig. E

Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo
Fig. F

UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacién de la soldadora de manera que no
haya obstaculos cerca de la apertura de entrada y de salida del aire
de enfriamiento (circulacion forzada a través de ventilador, si esta
presente); asegurese al mismo tiempo que no se aspiran polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la
soldadora.

iATENCION! Coloque la soldadora encima de una
superficie plana con una capacidad adecuada para el peso, para
evitar que se vuelque o se desplace peligrosamente.

CONEXION A LA RED

jAtencion!

- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los
datos de la chapa de la soldadora correspondan a la tension y
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 usar
interruptores diferenciales de tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

Para satisfacer 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 alimentacién que presentan una impedancia menor que
Zmax =0.18 ohm.

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

Si ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es
responsabilidad del instalador o del utilizador comprobar que
puede conectarse la soldadora (si es necesario, consultar con el
gestor de la red de distribucion).

- Tipo B (

Enchufe y toma:

Conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado, (2P +
T ) 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 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados en
amperios de los fusibles retrasados en base a la corriente maxima
nominal distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de
alimentacion.

{ATENCION!
La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz el
sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase l) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (Ej. Descarga
eléctrica) y para las cosas (Ej. incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES
CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
La Tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables
de soldadora (en mm?) en base a la maxima corriente distribuida
por la soldadora.

SOLDADURA MIG/MAG-FLUX (FIG. H)

Conexion a la bombona de gas

- Bombona de carga recargable en plano de apoyo del carro max.
60 Kg.

Atornillar el reductor de presion a la valvula de la bombona de gas
poniendo la reduccién adecuada suministrada como accesorio,
cuando se utilice gas Argén o mezcla Argon/CO,,.

Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida
incluida.

Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presién antes
de abrir la vélvula de la bombona.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza a
soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo mas cerca posible
de la junta en ejecucion.

Conexion del soplete

Acoplar el soplete (Fig. B(4)) en el conector MIG de éste, 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.

SOLDADURA FLUX
Las conexiones del cable de retorno de masa y el soplete son
analogas a la soldadura MIG/MAG, es necesario cambiar la polaridad
de tension (FIG.B (9)-(10)) en el compartimento del carrete, como se
indica en la etiqueta.

Conexién Spool gun (Fig. B)
Conectar el spool gun a la conexion soplete centralizada (4) girando
a fondo la abrazadera de fijacion. Introducir ademas el conector del
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cable de mando en la toma relativa (5).
La soldadora reconoce de manera automatica el spool gun.

SOLDADURATIG

Conexion a la bombona de gas

- Bombona de carga recargable en plano de apoyo del carro max.
60 Kg.

Atornillar el reductor de presion a la valvula de la bombona de gas
poniendo la reducciéon adecuada suministrada como accesorio,
cuando se utilice gas Argén.

Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida
incluida; conectar entonces el otro extremo del tubo al relativo
racor presente en el soplete Tig al grifo.

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza a soldar o al banco metélico en el que se
apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

- Este cable se conecta al borne con el simbolo (+).

Conexion del soplete (Fig.M)

- Conectar el soplete TIG a la toma rapida (-) en el panel anterior de
la soldadora; completar la conexion del tubo del gas y del cable de
mando del soplete.

Soldadura MMA

la casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo
positivo (+) del generador; excepcionalmente al polo negativo (-)
para electrodos con revestimiento acido.

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte
descubierta del electrodo.

Este cable se conecta al borne con el simbolo (+).

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

Se conecta a la pieza a soldar o al banco metélico en el que se

apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

Este cable se conecta al borne con el simbolo (-).

RECOMENDACIONES

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las

tomas rapidas para garantizar un contacto eléctrico perfecto; en

caso contrario se produciran sobrecalentamientos de los mismos

conectores lo que tendra como resultado un rapido deterioro y

pérdida de eficiencia.

Utilizar cables de soldadura lo méas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metdlicas que no formen parte de la
pieza en elaboracion, en sustitucion del cable de retorno de la
corriente de soldadura; esto puede ser peligroso para la seguridad
y provocar una soldadura no satisfactoria.

CARGA DE LA BOBINA DE HILO SOLDADURA (Fig. G)

JATENCION!  ANTES DE COMENZAR LAS
OPERACIONES DE CARGA DEL HILO, ASEGURARSE DE QUE
LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION.

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE
HILO, LA VAINA DEL ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE
CONTACTO DEL SOPLETE CORRESPONDAN AL DIAMETRO
Y A LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE UTILIZAR Y
QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS
FASES DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE
PROTECCION.

- Abrir el compartimento del carrete.

Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo
hacia arriba; asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete
esté bien colocada en el agujero previsto (1a).

Liberar el/los contrarodillo/s de presion y alejarlo/s de los rodillo/s
inferior/es (2a).

Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo
utilizado (2b).

Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte
limpio y sin rebaba; girar la bobina en sentido antihorario y pasar el
cabo del hilo en el alimentador de hilo de entrada empujandolo unos
50-100 mm en el alimentador de hilo del racor del soplete (2c).

- Volver a colocar elllos contrarodillo/s regulando la presién en una
valor intermedio, comprobar que el hilo esté bien colocado en la
ranura del rodillo/s inferior (3).

Frenar ligeramente el carrete usando el tornillo de regulacion
colocado en el centro del mismo carrete (1b).

Quitar la boquilla y el tubo de contacto (4a).

Introducir el enchufe en la toma de alimentacion, encender la
soldadora, apretar el pulsador del soplete y esperar a que el cabo
del hilo recorra toda la vaina del alimentador de hilo y salga unos
10-15 cm por la parte anterior del soplete, soltando entonces el
pulsador.

{ATENCION! Durante estas operaciones el hilo esta
bajo tension eléctrica y sometido a fuerza mecanica; por lo tanto
puede causar, si no se adoptan las precauciones oportunas,
peligro de descarga eléctrica, heridas y cebar arcos eléctricos.
No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.

- No acercar el soplete a la bombona.

Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).
Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion
de los rodillos y el frenado del carrete en los valores minimos
posible comprobando que el hilo no se salga de la ranura y que en
el momento del arrastre las espiras de hilo no se aflojen debido a
la excesiva inercia de la bobina.

Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15 mm.
Cerrar el compartimento del carrete.

CARGA BOBINA HILO EN EL SPOOL GUN (Fig. H)

A {ATENCION!  ANTES DE COMENZAR LAS
OPERACIONES DE CARGA DEL HILO, ASEGURARSE DE
QUE LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION. O QUE EL SPOOL GUN ESTE
DESCONECTADO DE LA MAQUINA.

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS REMOLCA-HILO, LA VAINA
GUIA- HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SPOOL GUN
CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA NATURALEZA DEL HILO
QUE SE QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE
MONTADOS. DURANTE LAS FASES DE PASADA DEL HILO NO
PONERSE GUANTES DE PROTECCION.

Quitar la tapa destornillando el tornillo relativo (1)

Colocar la bobina del hilo en el carrete.

Liberar el contrarrodillo de presion y alejarlo del rodillo inferior (2).
Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte
limpio y sin rebaba; girar la bobina en sentido antihorario y pasar
el cabo del hilo en el alimentador de hilo de entrada empujandolo
unos 50-100 mm en el interior de la lanza (2).

Volver a colocar el contrarrodillo regulando la presién en un valor
intermedio y comprobar que el hilo esté correctamente colocado
en la ranura del rodillo inferior (3).

Frenar ligeramente el carrete con el relativo tornillo de regulacion.
Con el Spool gun Conectado, encender la soldadora y pulsar el
pulsador del spool gun y esperar que el cabo del hilo recorriendo
toda la vaina guia-hilo salga unos 10-15 cm de la parte anterior del
soplete, entonces soltar el pulsador del soplete.

SUSTITUCION DEL LA VAINA DE LA GUIA DEL HILO EN EL
SOPLETE (FIG. I)

Antes de efectuar la sustitucion de la vaina, extender el cable del
soplete evitando que forme curvas.

Vaina en espiral para hilos de acero

1- Destornillar la boquilla y el tubo de contacto de la cabeza del
soplete.

2-  Destornillar la tuerca sujeta-vaina del conector central y quitar
la vaina existente.

3- Pasar la nueva vaina en el conducto del cable-soplete y
empujarla suavemente hasta hacerla salir por la cabeza del
soplete.

4-  Volver a atornillar la tuerca sujeta-vaina a mano.

5-  Cortar con hilo el trozo de vaina que sobra comprimiéndola un
poco; volver a sacarla del cable del soplete.

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

7-  Volver a atornillar entonces la tuerca apretandola con una llave.

8-  Volver a montar el tubo de contacto y la boquilla.
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Vaina en material sintético para hilos de aluminio

Efectuar las operaciones 1, 2, 3 como se ha indicado para la vaina de

acero (no considerar las operaciones 4, 5, 6, 7, 8).

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

10- Introducir en el extremo opuesto de la vaina (lado de conexion
del soplete) el niple de latén, el anillo OR y, manteniendo la
vaina ligeramente presionada, ajustar la tuerca sujeta-vaina.
La parte de la vaina que sobra debe quitarse a medida a
continuacién (véase (13)). Extraer del racor del soplete del
alimentador de hilo el tubo capilar para vainas de acero.

11- NO SE HA PREVISTO EL TUBO CAPILAR para vainas de
aluminio con un didmetro de 1.6-2.4mm (color amarillo); por lo
tanto, la vaina se introducira en el racor del soplete sin éste.
Cortar el tubo capilar para vainas de aluminio de diametro
1-1.2mm (color rojo) con una medida 2mm mas pequefia que la
del tubo de acero, e introducirlo en el extremo libre de la vaina.

12- Introducir y bloquear el soplete en el racor del alimentador de
hilo; marcar la vaina a 1-2mm de distancia de los rodillos; volver
a sacar el soplete.

13- Cortar la vaina, a la medida prevista, sin deformar el agujero de
entrada.

Volver a montar el soplete en el racor del alimentador de hilo y
montar la boquilla de gas.

6. SOLDADURA A HILO

Short Arc (Arco corto)

La fusién del hilo y separacién de la gota producida por corto
circuitos sucesivos de la punta del hilo en el bafio de fusién (hasta
200 veces por segundo).

Aceros al carbono y aleaciones bajas

- Diametros de hilos utilizables: 0.6-1.2 mm
- Gama corriente de soldadura: 40-210 A
- Gama de tension de arco: 14-23V

- Gas utilizable:
Aceros inoxidables

CO, y mezcla Ar/CO, , Ar/CO, /O,

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1 mm
- Gama corriente de soldadura: 40-160 A
- Gama de tension de arco: 14-20 V

- Gas utilizable:
Aluminio y aleaciones

mezcla Ar/O, , Ar/CO, (1-2 %)

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1.6 mm
- Gama corriente de soldadura: 75-160 A
- Gama de tension de arco: 16-22 V
- Gas utilizable: Ar 99.9%

Normalmente el tubo de contacto debe estar al nivel de la boquilla
o debe salir ligeramente con los hilos mas finos y tensiones de arco
mas bajas; la longitud libre del hilo (stick-out) normalmente estara
comprendida entre 5y 12mm.

Aplicacion: Soldadura en cualquier posicion, en espesores finos o
para la primera pasada en bisel favorecida por la aportacion térmica
limitada y el bafio bien controlable.

Nota: La transferencia SHORT ARC para la soldadura del aluminio y
aleaciones debe adoptarse con precaucion (especialmente con hilos
de diametro > 1mm) ya que puede presentarse el riesgo de defectos
de fusion.

SOLDADURA A HILO

MODALIDAD DE TRANSFERENCIA SPRAY ARC (ARCO DE
PULVERIZACION)

La fusién de hilo tendré una corriente o tensién mas elevada con
respecto a arco corto; la punta del hilo no entra mas en contacto
con el baio de fusién; de elle tiene origen un arco a través del cual
pasan las gotas metalicas procedentes de la fusién continua del hilo
electrodo, en ausencia por tanto de cortos circuitos.

Aceros al carbono y aleaciones bajas

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1.6 mm
- Gama corriente de soldadura: 180-450 A
- Gama tension del arco : 24-40V

- Gas utilizable:
Aceros inoxidables

mezcla Ar/CO, , Ar/CO, /O,

- Diametros de hilos utilizables: 1-1.6 mm
- Gama corriente de soldadura: 140-390 A
- Gama tension del arco: 22-32V

- Gas utilizable: mezcla Ar/O,, Ar/CO, (1-2 %)

Aluminio y aleaciones

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1.6 mm
- Gama corriente de soldadura: 120-360 A
- Gama tension del arco : 24-30 V
- Gas utilizable: Ar 99.9%

Normalmente el tubo de contacto debe estar en el interior de la
boquilla unos 5-10mm, tanto mas cuanto mas elevada es la tensién
de arco; la longitud libre del hilo (stick-out) normalmente estara
comprendida entre 10 y 12mm.

Aplicacion: Soldadura en plano con espesores no inferiores a
3-4mm (bafio muy fluido); la velocidad de ejecucion y la tasa de
deposito son muy elevados (alta aportacién térmica).

SOLDADURA AHILO

MODALIDAD DE TRANSFERENCIA PULSE ARC (ARCO
PULSADO) (SI PREVISTA)

Es una transferencia controlada situada en la zona de funciones
“spray-arc” (spray-arc modificado) y por lo tanto posee las ventajas
de velocidad de fusién y ausencia de proyecciones amplidandose
para valores de corriente notablemente bajos, para satisfacer
también muchas aplicaciones tipicas del “short-arc”.

A cada impulso de corriente corresponde la separacién de una sola
gota del hilo electrodo; el fendmeno se produce con una frecuencia
proporcional a la velocidad de avance del hilo con una ley de
variacion ligada al tipo y al diametro del mismo hilo (valores tipicos
de frecuencia: 30-300Hz).

Aceros al carbono y aleaciones bajas

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1.6 mm
- Gama corriente de soldadura: 60-360 A
- Gama tension del arco: 18-32V

- Gas utilizable:
Aceros inoxidables

mezcla Ar/CO, , Ar/CO, /0, (CO, max 20%)

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1.2 mm
- Gama corriente de soldadura: 50-230 A
- Gama tension del arco: 17-26 V

- Gas utilizable:
Aluminio y aleaciones

mezcla Ar/O,, Ar/CO, (1-2 %)

- Diametros de hilos utilizables: 0.8-1.6 mm
- Gama corriente de soldadura: 40-320 A
- Gama tension del arco: 17-28 V
- Gas utilizable: Ar 99.9%

Normalmente, el tubo de contacto debe estar en el interior de la
boquilla unos 5-10mm, tanto mas cuanto mas elevada es la tension
de arco; la longitud libre del hilo (stick-out) normalmente estara
comprendida entre 10 y 12mm.

Aplicacion: soldadura en “posiciéon” en espesores medio-bajos y en
materiales térmicamente susceptibles, especialmente adecuado
para soldar aleaciones ligeras (aluminio y sus aleaciones)
incluso con espesores inferiores a 3mm.

REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA

Gas de proteccion

El caudal del gas de proteccion debe ser:

short arc: 8-14 I/min

spray arc y pulse arc: 12-20 I/min

en funcién de la intensidad de la corriente de soldadura y del
diametro de la boquilla.

Corriente de soldadura

La corriente de soldadura viene definida por un determinado diametro
de hilo y por su velocidad de avance. Recordar que a corriente
igual, la velocidad requerida de avance de hilo es inversamente
proporcional al diametro de hilo utilizado.

Los valores indicativos de la corriente en soldadura manual para los
hilos que se usan normalmente se indican en la tabla (TAB.5).

Tension de arco
La tensién de arco puede ser regulada por el operador girando el
codificador (FIG. C (5)); ésta se adecua a la velocidad de avance del
hilo (corriente) que se elige en base al didametro del hilo utilizado y a
la naturaleza del gas de proteccién, de manera progresiva segun la
relacion siguiente que ofrece el valor medio:
U,=14+0.05x1,
donde: U, : tension de arco en voltios;

|, corriente de soldadura en amperios.
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Calidad de la Soldadura

La calidad del cordén de soldadura contemporaneamente a la minima
cantidad de chorreo producida, esta principalmente determinada por
el equilibrio de los parametros de soldadura, corriente (velocidad del
hilo), diametro del hilo, tensién del arco, o de la seleccién apropiada
de la prueba de reactancia.

De la misma forma, la posicién de las antorchas sera adecuada a las
de los orientativos de la figura (FIG. L), a fin de evitar una excesiva
produccion de chorreos y defectos del cordén. Aunque la velocidad
de soldadura (velocidad de avance a lo largo del empalme), es un
elemento determinante para la correcta ejecucion del cordén, se
debera tener ella en cuenta junto a los otros parametros, sobre todo
al final de la penetracion y de la forma del mismo cordén.

Los defectos de soldadura mas ser 1en la TAB. 8.
SOLDADURA TIG (DC)

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha
el calor producido por el arco eléctrico que se ceba, y se mantiene,
entre un electrodo infusible (tunsgteno) y la pieza a soldar. El
electrodo de tungsteno esta sostenido por un soplete adecuado para
transmitir la corriente de soldadura y proteger el mismo electrodo y
el bafio de soldadura de la oxidacién atmosférica mediante un flujo
de gas inerte (normalmente argén: Ar 99.5%) que sale de la boquilla
ceramica (FIG. M).

Es indispensable para una buena soldadura emplear el diametro
exacto del electrodo con la corriente exacta, véase la tabla (TAB. 6).
Normalmente el saliente del electrodo de la boquilla ceramica es de
2-3 mm y puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en angulo.

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

Para espesores superiores son necesarias varillas que tengan la
misma composicién que el material base y un didmetro adecuado
con preparacion adecuada de los extremos (FIG. O). Es conveniente,
para conseguir una buena soldadura, que las piezas se limpien
cuidadosamente y que no tengan éxido, grasas, solventes, etc.

Cebado LIFT :

El encendido del arco eléctrico se produce alejando el electrodo de
tungsteno de la pieza a soldar. Dicha modalidad de cebado causa
menos molestias de irradiacion eléctrica y reduce al minimo las
inclusiones de tungsteno y el desgaste del electrodo.
Procedimiento:

Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera presion.
Subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso, obteniendo
de esta manera el cebado del arco. La soldadura inicialmente
distribuye una corriente |, igual al 25% de la corriente programada,
después de unos instantes, se distribuira la corriente de soldadura
programada.

Soldadura TIG DC

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono
con aleaciones bajas y altas y para los metales pesados, cobre,
niquel, titanio y sus aleaciones.

Parala soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) generalmente
se usa el electrodo con el 2% de Cerio (banda de color gris).

Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en
la muela, véase la FIG. P, teniendo cuidado de que la punta sea
perfectamente concéntrica para evitar desviaciones del arco. Es
importante efectuar el desbarbado con muela en el sentido de la
longitud del electrodo. Dicha operacién se repetird periédicamente
en funcién del empleo y del desgaste del electrodo o cuando el
mismo se haya contaminado accidentalmente, oxidado o no se haya
empleado correctamente.

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO MMA

- Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del
fabricante, referidas a la confeccion de los electrodos utilizados,
que indican la correcta polaridad del electrodo y la relativa
corriente adecuada.

La corriente de soldadura va regulada en funcién del didmetro
del electrodo utilizado y del tipo de junta que se desea realizar
(TAB.7).

Tener presente que, a igualdad de didmetro de electrodo, se
utilizaran valores elevados de corriente para la soldadura en llano;
mientras que para soldadura en vertical o sobrepuesta, deberan
utilizarse corrientes mas bajas.

- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan
determinadas, ademas de por la intensidad de la corriente elegida,
por otros parametros de soldadura como la longitud del arco,
la velocidad y posicién de la ejecucion, el diametro y la calidad
de los electrodos (para una correcta conservacion mantener
los electrodos al resguardo de la humedad protegidos en sus
paquetes o contenedores).

- Las caracteristicas de la soldadura dependen también del valor de

ARC-FORCE (comportamiento dinamico) de la maquina.

Notese que valores altos de ARC-FORCE dan mayor penetracion

y permiten la soldadura en cualquier posicion tipicamente con

electrodos basicos y celulésicos, valores bajos de ARC-FORCE

permiten un arco mas suave y sin salpicaduras tipicamente con
electrodos rutilos.

La soldadora ademas estd equipada con los dispositivos HOT

START y ANTI SHOCK que garantizan inicios faciles y una

ausencia de pegado del electrodo a la pieza.

Procedimiento

- Manteniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rascar la punta
del electrodo en la pieza a soldar efectuando un movimiento como
si se quisiese encender una cerilla; éste es el método mas correcto
para cebar el arco.
ATENCION: NO GOLPEAR REPETIDAMENTE el electrodo en la
pieza; se corre el riesgo de dafar el revestimiento haciendo mas
dificil el cebado del arco.

- Una vez cebado el 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; recuerde que la inclinacion del electrodo en el sentido

del avance debera ser de unos 20-30 grados (Fig.Q).

Al final del cordén de soldadura, poner el extremo del electrodo

ligeramente hacia atréds respecto a la direccion de avance,

por encima del crater para efectuar el llenado, después subir

répidamente el electrodo de bafio de fusién para obtener el

apagado del arco (Aspectos del cordon de soldadura - FIG. R).

7. MANTENIMIENTO

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

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

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;

Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con aire

comprimido seco (max. 5 bar) en la vaina del alimentador de hilo,

comprobando su integridad.

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

Alimentador de hilo

Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los
rodillos del alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo
metélico que se deposita en la zona de remolque (rodillos y
alimentador de hilo de entrada y salida).

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 {ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE
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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
ylo lesiones debidas al contacto directo con oérganos 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 (méax. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas;

si es necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes

apropiados.

- Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones

eléctricas estén bien ajustadas y que los cableados no presenten

darfios en el aislamiento.

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la

soldadora ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la

soldadora abierta.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran
originariamente, prestando atencién a que los mismos no entren
en contacto con partes en movimiento o componentes que puedan
alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores
como lo estaban originariamente, prestando atencién a mantener
bien separadas las conexiones del primario de alta 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.

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, YANTES
DE EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O
DIRIGIRSE AVUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR
QUE:

La corriente de soldadura, regulada a través del potenciémetro,
con referencia a la escala graduada en Amperios, sea adecuada al
didametro y al tipo de electrodo utilizado.

Con el interruptor general en "ON”, se enciende la lampara
correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside
en la linea de alimentacion (cables, toma y/o clavija, fusibles, etc.).
- No esta iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencion
de la seguridad térmica de sobretension, de tension baja y la de
cortocircuito.

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

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

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

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

El gas de proteccion usado sea correcto (Argén 99.5%) y en la
justa cantidad.

D

BEDIENUNGSANLEITUNG

AL

ACHTUNG: VOR GEBRAUCH
LESEN SIE SORGFALTIG DIE
SICHERHEITSNORMEN!

DER MASCHINE
BETRIEBSANLEITUNG

ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN
MIT DEN VERFAHREN MIG/MAG-FLUX, WIG, MMA IN INDUSTRIE
UND GEWERBE.

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff
”SchweiBmaschine” gebraucht.
1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM

LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muR im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB {iber die Risiken bei den
LichtbogenschweiBverfahren, iiber die Schutzvorkehrungen
und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die Norm »EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben”).

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem
Schweilstromkreis; die von der Schweifmaschine
bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten

Umsténden geféhrlich.

Das AnschlieRen der Schweifkabel, Priifungen und
Reparaturen diirffen nur ausgefiihrt werden, wenn die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz
genommen ist.

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

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

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

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

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

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

Ist eine Einheit zur Fliissigkeitskiihlung vorhanden, darf diese
nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter
Schweimaschine befiillt werden.
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der Elektrode, des Werkstiickes und

(zuganglicher) geerdeter Metallteile.

Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende

Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung

zu tragen, sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu

benutzen.

Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken

oder Helmen angebracht ist.

Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende

Schutzkleidung und vermeiden Sie es, die Haut der vom

Lichtbogen ausgehenden UV- und Infrarotstrahlung

auszusetzen; Schiitzen miissen sich mit Schirmen oder nicht

reflektierenden Vorhangen auch Dritte, die sich in der Nahe
des Lichtbogens aufhalten.

- Larmentwicklung: Wird bei besonders intensiven
SchweiBarbeiten ein taglich auf die Person einwirkender
Pegel von 85db(A) oder dariiber erreicht (LEPd), muf
funktionsgerechte individuelle Schutzausriistung benutzt
werden.

2OORO®®

- Beim Ubergang des Schweillstroms
elektromagnetische Felder (EMF) in der
Schweillstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen

beeintrachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder

Metallprothesen).

Fir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene

SchutzmaBnahmen getroffen werden, beispielsweise indem man

ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der SchweiBmaschine

untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen

Produktstandards fiir den ausschlieRlichen Gebrauch im

Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung der

Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hauslichen Umfeld gelten, ist nicht

sichergestellt.

nahegelegener

entstehen
Ndhe des

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

- Die beiden SchweiRkabel sind moglichst nahe beieinander zu
fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom
Schweilstromkreis fernzuhalten.

Die Schweifkabel diirfen unter keinen Umstinden um den
Korper gewickelt werden.

Beim SchweiBen darf sich der Korper nicht inmitten des
Schweilstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf
derselben Korperseite.

SchlieRen Sie das Stromriickleitungskabel moglichst nahe der
Schweilnaht an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der
SchweiBmaschine sitzend oder an die Schweifmaschine
gelehnt schweifen (Mindestabstand: 50 cm).
Keine ferromagnetischen Objekte in der
SchweiBlstromkreises lassen.

Mindestabstand d=20cm (Abb. S).

- Gerat der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebduden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt liber das offentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

Ndhe des

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;
in beengten Raumen;
in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher
Stoffe;
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwéagung

der Umstiande vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die
im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
- MUSS das SchweiBen verboten werden, wenn die
SchweiBmaschine oder das Drahtvorschubsystem vom
Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das Schweiflen untersagt werden, wenn der Bediener
iiber Bodenhohe titig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER
BRENNERN: Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an
einem einzigen Werkstiick oder an mehreren, elektrisch
miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen
sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefahrlich aufsummieren
bis hin zum Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung
vorzunehmen, um festzustellen, ob ein Risiko besteht und
ob die angemessenen SchutzmaBnahmen nach Punkt 7.9 der
Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” angewendet werden kdnnen.

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

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

UMSETZEN DER SCHWEIRBMASCHINE: Die Flasche ist stets
mit geeigneten Mitteln gegen Stiirze zu sichern.

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des
SchweiBmaschinenmantels und des Drahtvorschubsystems
miissen vor dem AnschluR der SchweiBmaschine an das
Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen

des Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE

AUSGESCHALTET UND VON DER STROMVERSORGUNG

GENOMMEN WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule;

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

- Schmieren der Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
EINFUHRUNG
Diese einphasigen Schweimaschinen sind Stromquellen, die
auf modernster IGBT-Invertertechnik basieren, vollstandig digital
gesteuert werden und eine integrierte Drahtzufuhreinrichtung
besitzen.
Die Maschinen ermdglichen hochwertige Schweilarbeiten im
kontinuierlichen MIG-MAG Synergieverfahren, WIG, MMA und
im pulsierten MIG/MAG Synergieschweilen.Die Drahtzufuhr hat
ein Drahtvorschubsystem mit 2 Motorrollen, bei denen sich der
Schleppdruck unabhangig voneinander einstellen 1aRt; die digitale
Kontrolltafel ist mit einer Mikroprozessor-Regelkarte ausgestattet.
Die Tafel hat im wesentlichen drei Funktionen:
a) EINSTELLUNG UND REGELUNG DER PARAMETER
Mit  dieser  Benutzerschnittstelle  lassen  sich  die
Betriebsparameter einstellen und regeln, abgespeicherte
Programme aufrufen, der Status und der Wert auf dem Display
anzeigen.
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b) AUFRUFEN GESPEICHERTER SYNERGIEPROGRAMME
FUR DIE SCHWEISSUNG MIG-MAG
Diese Programme werden vom Hersteller geschrieben und
gespeichert (sie lassen sich also nicht &ndern). Durch den Aufruf
eines dieser Programme kann der Nutzer durch Regelung einer
einzigen GroRe einen bestimmten Arbeitspunkt bestimmen (der
einem Satz verschiedener unabhangiger Schweilparameter
entspricht). Mit diesem SYNERGIEKONZEPT laRt sich die
SchweiBmaschine auf einfachste Weise optimal regeln und
dadurch an alle spezifischen Arbeitsbedingungen anpassen.

c) SPEICHERUNG / AUFRUF VON PERSONALISIERTEN
PROGRAMMEN
Die Funktion ist verfligbar sowohl im Bereich eines
Synergieprogrammes, als auch im Handmodus (in diesem
Fall sind samtliche Schweillparameter beliebig einstellbar).
Diese Betriebsart gestattet es dem Nutzer, einen spezifischen
Schweilvorgang zu speichern und anschlieBend wieder
aufzurufen.

Die SchweilRmaschine ist fir den Einsatz mit Brennern des Typs

SPOOL GUN ausgelegt. Diese Brenner werden zum Schweilen

von Aluminium und Stahl verwendet, wenn zwischen Generator und

Werkstiick groRere Distanzen liegen.

SCHWEISSBARKEIT VON METALLEN

MIG/MAG-FLUX: Die Schweifmaschine eignet sich zum MIG-
Schweilen von Aluminium und seinen Legierungen, zum MIG-Loten
typischerweise auf verzinkten Blechen und zum MAG-Schwei3en
von Kohlenstoffstahlen, niedrig legierten Stahlen und rostfreien
Stahlen. AuRerdem lassen sich Kerndréahte ohne Schutzgas (self-
shielding) Flux schweien, indem man die Polung des Brenners den
Angaben des Drahtherstellers anpalt.

Beim MIG-Schweiflen von Aluminium und seinen Legierungen
sind Fiilldrahte zu verwenden, deren Zusammensetzung auf den
Werkstoff und das reine Schutzgas Ar (99.9%) abgestimmt ist.

Das MIG-Léten wird typischerweise mit Volldrahten aus
Kupferlegierung und reinem Schutzgas Ar (99.9%) (z. B.
Kupfersilizium oder Kupferaluminium) auf verzinkten Blechen
ausgefiihrt.

Beim MAG-Schweilen von Kohlenstoffstahlen und niedrig legierten
Stahlen werden sowohl Fiilldréhte wie auch Kerndréhte benutzt,
deren Zusammensetzung mit dem Werkstoff, dem Schutzgas
CO, und seinen Gemischen Ar/CO, oder Ar/CO,/O, (Ar-Argon
typischerweise > 80%) kompatibel sind. Zum Schweilen von
rostfreien Stahlen werden meist die Gasgemische Ar/O, oder Ar/CO,
eingesetzt (Ar typischerweise > 98%).

WIG: Die SchweiRmaschine ist zum gleichstromgefiihrten (DC)
WIG-Schweifen mit Lift ziindung bestimmt. Sie eignet sich fiir
alle Stahlsorten (Kohlenstoffstahl, niedrig legierter und hoch
legierter Stahl) und Schwermetalle (Kupfer, Nickel, Titan und ihre
Legierungen) und arbeitet mit reinem Schutzgas Ar (99.9%) oder in
Sonderfallen mit Argon-Helium-Gemischen.

MMA: Die SchweilRmaschine eignet sich zum gleichstromgefiihrten
(DC) MMA-Elektrodenschweifen mit allen Arten von umhiillten
Elektroden.

HAUPTEIGENSCHAFTEN:

- Monitor der Versorgungsspannung.

Betriebsarten 2T/4T, Spot.

- Automatische Erkennung des Brenners.

Einstellung Draht-Aufstiegsrampe, Gas-Vorstromungszeit, Draht-
Nachbrenndauer (Burn-back).

Speichern / Aufrufen benutzerdefinierter Programme.

Mdglichkeit zum Gebrauch eines Brenners SPOOL GUN.
Thermostatischer Schutz.

Polaritdtsumschaltung (FLUX-Schweil3en)

AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR
- Adapter Flasche ARGON IT.
- Wagen

- Handfernsteuerung 1 Pot.
Handfernsteuerung 2 Pot.
AnschluRkabelsatz.

Kit Aluminiumschweif3en.
Kit Seelendrahtschweilen.
Kit MMA-Schweil3en.

Kit WIG DC-Schweil3en.

- MIG-Brenner.

WIG-Brenner.

3. TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben (ber die Bedienung und Leistungen der

Schweilmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

Abb. A

1- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau
von Lichtbogenschweiimaschinen.

2-  Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweilmaschine.

3-  Symbol fiir das vorgesehene Schweiverfahren.

4- Symbol S: Weist darauf hin, daR Schweilarbeiten in einer
Umgebung mit erhéhter Stromschlaggefahr maéglich sind (z. B.
in der Nahe groRer metallischer Massen).

5-  Symbol der Versorgungsleitung:
1~ : Wechselspannung einphasig;
3~ : Wechselspannung dreiphasig.

6-  Schutzart der Umhiillung.

7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der
Schweilmaschine (Zulassige Grenzen +10%):

= | nax - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, o  Tatsé&chliche Stromversorgung
8- Leistungen des Schweillstromkreises:

-y, : Maximale Leerlaufspannung
Schweil3stromkreis).
1,/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der Schweilmaschine wahrend des Schweilvorganges
bereitgestellt werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die

Schweilmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen
kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf
einem 10-minltigen 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
Schweilfmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis
die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AIV-AV Gibt den Regelbereich des Schweillstroms
(Minimum - Maximum) bei der entsprechenden
Lichtbogenspannung an.

9-  Seriennummer fir die Identifizierung der Schweimaschine
(wird unbedingt benétigt fur die Anforderung des
Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen und die
Nachverfolgung der Produktherkunft).

10- -—— : Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der
tragen Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung istim
Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit flir das Lichtbogenschweien”
erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die

Bedeutung der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der

technischen Daten fiir lhre eigene Schweimaschine ist unmittelbar

dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

(gedffneter

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1).

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

- WIG BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3).

- Elektrodenzange: siehe Tabelle 4 (TAB. 4).

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1)
aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

EINRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND

ANSCHLUSS

Schweissmaschine (ABB. B)

auf der Vorderseite:

1-  Bedienbrett (siehe Beschreibung).

2-  SchnellanschluR  Minuspul (-) fur Schweilstromkabel
(Massenkabel fir MIG und MMA, Brennerkabel fiir WIG).

3-  Schnellanschlu Pluspol (+) fiir Massekabel WIG-Schweifen.

4-  Zentralanschluf® fir MIG-Brenner (Euro).

5-  Steckbuchse mit 14p fiir den Anschluf? der Fernbedienung (auf
Anfrage) und Spool Gun.

auf der Riickseite:
6-  Hauptschalter ON/OFF.
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7-  Gasschlauchanschluf? (Flasche) fiir MIG-SchweiBung.
8- Versorgungskabel mit Kabelhalter.

Haspelgehduse:

9-  Plusklemme (+).

10- Minusklemme (-).

Zur Beachtung: Polaritdtsumschaltung fiir das FLUX-Schweien mit
FluRmittel (ohne Gas).

BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (ABB. C)

1-  LED Alarmanzeige (Kein Output der SchweiRmaschine). Auf
dem Display (4) erscheint eine Alarmmeldung.
Die Schweifmaschine wird nach Aufhebung der Alarmursache
automatisch wieder in den Betriebszustand versetzt.

2- LED anliegende Ausgang 1nung (Output aktiviert).

3- LED Anzeige Programmierung Schweimaschine.

4- 3-stelliges alphanumerisches Display. Ausgewiesen

werden:
- Schweillstrom in Ampere.

Im Leerlaufbetrieb der Schweillmaschine wird der Einstellwert

ausgewiesen, im Betrieb der Istwert.

Der Wert des Parameters, der im Leerlaufbetrieb der

Schweilmaschine mit der Taste (14) ausgewahlt worden ist.

Alarmmeldungen, die folgendermalen verschlisselt sind:

- “AL.1” : Der Sicherheitsthermostat des Priméarkreises

hat wegen einer Uberhitzung der Maschine

ausgeldst (nur Version MIG Pulse).

Einer der Sicherheitsthermostate hat wegen

Uberhitzung der Maschine ausgeldst.

Gestorte Primarversorgung: Die

Versorgungsspannung liegt auBerhalb des

Toleranzbereiches von +/- 15% zum Wert auf

dem Typenschild.

ACHTUNG: Bei einer Uberschreitung der oben

genannten maximalen Spannung nimmt das

Gerét ernsthaften Schaden.

Gestorte Primarversorgung: Der

Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung

hat ausgeldst (nur Version MIG Pulse).

Es wurde versucht, im Verfahren MIG/MAG

mit einem Strom zu schweillen, der fiir den

Generator zu hoch ist.

: Stérung im Schweillstromkreis MIG/MAG (nur
Version MIG Pulse). ACHTUNG: in diesem
Fall ist das Gerat fur die Wiederherstellung
des Betriebszustands aus- und wieder
einzuschalten.

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- LED Anzeige geltende MaReinheit (Ampere,

Volt, Sekunden, Prozent Meter/Minuten).

5- Bediengriff des Encoders.

Er gestattet die Einstellung des Schweillstroms.

6- Taste fiir den Aufruf (LOAD) der

Schweillprogramme.
7- Taste fiir die Speicherung (STORE) der individuellen
Schweilfprogramme.

8- Taste fiir die Auswahl des SchweiBverfahrens.

Bei Betatigung der Taste leuchtet die Led des gewiinschten
Schweilverfahrens auf:
- F :MIG/MAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.

- '}LIH : WIG-DC mit LIFT-Zlndung.

_wAL. 2"

- “AL. 3" :

- “AL.4” :
- “AL.7":

_ «AL. 8"

individuellen

: Elektrode MMA.

8a- Taste zur Auswahl des Schweilverfahrens.

Bei Betatigung der Taste leuchtet die Led des gewiinschten
Schweilverfahrens auf:

- JLIL : MIG/MAG in PULSE ARC.

- = : MIG/MAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.

-

- ~0'LIFT : WIG-DC mit LIFT-Zlndung.

: Elektrode MMA.

9- Taste fiir die Auswahl des SchweiBprozesses.
Wenn sich die Maschine im Modus MIG/MAG/FLUX befindet,
kann mit dieser Taste zwischen der 2-Takt-Steuerung,

12-

14a-

14b-

14c-

14d-

14e-

14f-

-38-

der 4-Takt-Steuerung oder dem Betrieb mit Zeitwerk zum
PunktschweiRen (SPOT) gewahlt werden.

Taste fiir die Auswahl der Werkstoffart.

Einstellbar ist die Betriebsart in Abhangigkeit vom Werkstoff.
Die Taste ist nur ansprechbar, wenn die Synergie (13) aktiviert
ist.

Taste zur Auswahl des Drahtdurchmessers. Gestattet die
Einstellung des Drahtdurchmessers.

Die Taste ist nur ansprechbar, wenn die Synergie (13) aktiviert
ist.

Taste fiir die Auswahl der Fernbedienung.

- Beiaufleuchtender LED sind die Bedienelemente auf

dem Bedienfeld der Schweillmaschine ansprechbar.
- Bei aufleuchtender LED kann die Einstellung

ausschlieBlich per Fernbedienung vorgenommen werden:
a) Bedienung mit einem Potentiometer: Sie ersetzt die
Aufgabe des Encoders (5).
b) Bedienung mit zwei Potenziometern: Sie ersetzt die
Aufgabe des Encoders (5) und des Hilfsparameters.
c) Fernbedienung durch Pedal: Sie ersetzt die Aufgabe
des Encoders (5) im WIG-Modus.
Taste fiir die Auswahl des synergetischen SchweiBens. Um
den synergetischen Maschinenbetrieb beim Schweilverfahren
MIG/MAG zu wahlen, ist dieser Knopf zu betatigen.
Bei aufleuchtender LED: Der synergetische Betrieb ist aktiviert.
Bei erloschener LED: Der synergetische Betrieb ist deaktiviert.
Der Handmodus ist aktiviert (nur bei SHORT/SPRAY ARC).
Taste zur Auswahl der Schweiparameter.
Bei wiederholter Betatigung dieser Taste leuchtet eine der LEDS
(14a) bis (14i) auf, der ein bestimmter Parameter zugeordnet
ist. Die Einstellung des Wertes fiir die einzelnen aktivierten
Parameter kann mit dem ENCODER (5) vorgenommen werden.
Die Anzeige erfolgt auf dem Display (4).
Anmerkung: Die Parameter, die vom Bediener nicht geandert
werden koénnen, sind je nachdem, ob mit dem synergetischen
Programm oder im Handmodus gearbeitet wird, automatisch
von der Auswahl ausgenommen. Die zugehdrige LED leuchtet
nicht auf.
ACHTUNG! Auch wenn die Maschine die beliebige
Einstellung aller Parameter ermdglicht, gibt es einige
besondere Parameterkombinationen, die aus elektro- oder
schweilltechnischen  Griinden keinen Sinn haben. Die
SchweiBmaschine nimmt davon keinen Schaden, es kann
aber sein, dass sie bei einer nicht korrekten Einstellung nicht
funktioniert
Parameter 1: Auswahl der Schweispannung. Im
Verfahren MIG/MAG/FLUX bestimmt der Parameter die
Schweillspannung in Volt oder die Lichtbogenkorrektur
im Synergiebetrieb (nur bei MIG/MAG). Beim Schweillen wird
die Ausgangsspannung des Generators angezeigt (nicht bei der
Version MIG Pulse).
Parameter 2: Einstellung der Drahtgeschwindigkeit
oder des SchweiBstroms. Im Verfahren MIG/MAG/
FLUX ist dies die Vorschubgeschwindigkeit des Drahtes
in Metern pro Minute. Bei MMA, WIG und MIG/MAG in PULSE
ARC ist dies der im Ampere gemessene Schweillstrom. Beim
SchweifSen wird der Ausgangsstrom des Generators angezeigt.
Parameter 3: Arc force oder elektronische Reaktanz.
Im Verfahren MMA ist dies die Arc force oder die
Einstellung des Lichtbogeneinbrands. Bei MIG/MAG/
FLUX hat er eine ahnliche Bedeutung, nimmt aber die
Bezeichnung der elektronischen Reaktanz an, die nur im
Handmodus verfligbar ist (Taste (13) deaktiviert).
Parameter 4: Beschleunigungsrampe: Bei MIG/MAG/

EWE-

FLUX regelt der Parameter die Steigung der
Beschleunigungsrampe fur den Motor des
rahtvorschubsystems.

<U

"gbar nur im Handmodus (Taste (13) deaktiviert).
Parameter 5: Burn back time: Im Verfahren MIG/MAG/
FLUX regelt der Parameter den Zeitraum zwischen dem
Anhalten des Drahtes und dem Rickgang des
usgangsstroms auf Null. Verfigbar nur im Handmodus (Taste
13) deaktiviert).

O | Parameter 6: Postgas. Im Verfahren MIG/IMAG/FLUX
[‘7 bestimmt der Parameter die Gasnachstromungszeit in
We Sekunden.

¢ (595
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14g- [ O | Parameter 7: Abstiegsrampe. MIG/MAG ist die Dauer
der Abstiegsrampe, die nur im Synergiebetrieb verfligbar
ist (Taste (13) aktiviert).
14h-[ O | Parameter 8: Spot-Zeit. Im Verfahren MIG/MAG/FLUX
@ regelt der Parameter die Schweillstromdauer beim
Punktschweien (SPOT).
14i- [ O | Parameter 9: Pausendauer beim Punktschweiflen. Im
Verfahren MIG/MAG/FLUX bestimmt der Parameter die
PAUSE| - ” ] )
Pausendauer zwischen zwei unmittelbar aufeinander
folgenden Punktschweilungen. Um bei einem Einstellwert von
0 sec die nachfolgende Punktschweiung auszufiihren, muss
der Brennerknopf losgelassen und anschlieRend erneut

gedrickt werden.
SPEICHERUNG UND AUFRUF PERSONALISIERTER
PROGRAMME
Einfiihrung

Mit der SchweiBmaschine lassen sich personalisierte Arbeitsprogramme
mit einem PARAMETERSATZ (SET) speichern (STORE), die
fir eine bestimmte Schweilung gelten. Jedes gespeicherte
Programm kann jederzeit aufgerufen (LOAD) werden, sodall der
Schweilmaschinennutzer eine “betriebsbereite” Schweillmaschine fiir
spezifische, zuvor optimierte Arbeit vorfindet. Die Schweimaschine
gestattet die Speicherung von 10 individuell erstellten Programmen.

Vorgehensweise fiir die Speicherung (STORE)
Nachdem die SchweiRmaschine fiir eine bestimmte Schweilung optimal
eingestellt worden ist, ist folgendermafen vorzugehen (ABB. C):
a) Die Taste (7) “STORE” 3 Sekunden lang driicken.
b)  Aufdem Display (4) erscheint “St_* und eine Nummer zwischen
1und 10.
c) Durch Drehen am Regler (5) eine Nummer wahlen, unter der
das Programm abgespeichert werden soll.
d)  Nochmals die Taste (7) “STORE" betatigen:
- wenn die Taste "STORE” mehr als 3 Sekunden lang gedriickt
wird, ist das Programm korrekt eingepragt und die Aufschrift
"YES” erscheint;
- wenn die Taste "STORE” weniger als 3 Sekunden lang
gedriickt wird, ist das Programm nicht eingepragt, und die
Aufschrift “no” erscheint.

Vorgehensweise fiir das Aufrufen (LOAD)

Es gilt die folgende Vorgehensweise (siehe ABB. C):

a) Die Taste (7) “STORE” 3 Sekunden lang driicken.

b)  Aufdem Display (4) erscheint “Ld_" und eine Nummer zwischen
1 und 10.

c) Durch Drehen des Reglers (5) die Nummer auswahlen,
unter der das nun zur verwendung vorgesehene Programm
abgespeichert worden ist.

d) Nochmals die Taste (6) “LOAD” driicken:

- wenn die Taste "LOAD” mehr als 3 Sekunden lang gedriickt
wird, ist das Programm korrekt wiedergerufen und die
Aufschrift "YES” erscheint;
wenn die Taste "LOAD” weniger als 3 Sekunden lang
gedriickt wird, ist das Programm nicht wiedergerufen und die
Aufschrift “no” erscheint.

WAHREND: der benutzung der tasten “store” und “load’leuchtet die

led prg auf.

5. INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN
ZUR INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNT WERDEN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

Zusammensetzen der Schutzmaske
Abb. D

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb. E

Zusammensetzen Schweikabel und Elektrodenklemme
Abb. F

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der Schweilmaschine so aus, dal der
Ein- und Austritt der Kuhlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung
mit Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, daf
keine leitenden Staube, korrosiven Dampfe, Feuchtigkeit u. a.
angesaugt werden.

Um die Schwei3maschine herum missen mindestens 250 mm Platz
frei bleiben.

ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,
ausreichend tragfdhigen Oberflaiche aufzustellen, um das
Umkippen und Verschieben der Maschine zu verhindern.

NETZANSCHLUSS

Achtung

- Bevordie elektrischen Anschlisse hergestellt werden, ist zu priifen,

ob die Daten auf dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der

Netzspannung und frequenz am Installationsort Ubereinstimmen.

Die Schweilmaschine darf ausschlieflich mit einem Speisesystem

verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt miissen
Differenzialschaltertypen benutzt werden:

-TypA( ) frr einphasige Maschinen;

-Typ B ( ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht
zu werden, empfiehlt es sich, die SchweiRmaschinen an den
Schnittstellen des Versorgungsnetzes anzuschliefen, die eine
Impedanz von unter Zmax =0.18 ohm haben.

Die Schweilmaschine genlgt nicht den Anforderungen der Norm
IEC/EN 61000-3-12.

Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird,
hat der Installierende oder der Betreiber pflichtgemaR unter seiner
Verantwortung zu priifen, ob die Schweimaschine angeschlossen
werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des
Verteilernetzes zurate).

folgende

Stecker und Buchse

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker
(2P + T) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine
Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter.
Der zugehdrige Erdungsanschlu® muf® mit dem Schutzleiter (gelb-
griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In
Tabelle 1 (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der tragen
Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem
von der Schweilmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

ACHTUNG! Bei MiRachtung der obigen Regeln wird
das herstellerseitig vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1)
ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir die beteiligten Personen
(z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die Folge.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
VORGENOMMEN WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen
Schweilstrom der Schweimaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des Schweikabels aufgefiihrt (in mm2).

SCHWEISSEN MIG/MAG
Verbindung mit der Gasflasche
- Aufladbare Gasflasche auf der Auflagefldche des Wagens max 60 kg.
Druckverminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben.
Dazwischen wird das Reduzierstiick gesetzt, das als Zubehor
geliefert wird, wenn Argon oder Gemische aus Argon/CO,
verwendet werden.

Gaszufuhrschlauch an den Druckverminderer anschliefen und die
mitgelieferte Schlauchschelle festziehen.

Den Einstellring des Druckverminderers lockern,

bevor das
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Flaschenventil gedffnet wird.

AnschluB Schweifstrom-Riickleitungskabel (Abb. G1)

Das SchweiRstrom-Riickleitungskabel so nah wie mdéglich an der
ausgefiihrten Schweillung an das Werkstiick oder an die Metallbank
anschliefen, auf dem das Werkstiick liegt.

BrenneranschluB

Der Brenner (Abb.B(4)) wird in die MIG zugehdrige Steckverbindung
eingesetzt, anschlieRend den Feststelling von Hand ganz
festdrehen. Bereiten Sie ihn fiir die Erstzufiihrung des Drahtes vor,
indem Sie die Diise und das Kontaktrohr abnehmen, damit der Draht
leichter austritt.

FLUSSMITTEL-SCHWEISSEN (FLUX)

Die Anschliisse des Masserlickleitungskabels sowie des Brenners
sind die gleichen wie beim MIG/MAG-Schweien. Allerdings muR die
Spannungspolaritat im Haspelgehause gewechselt werden (ABB. B
(9)-(10)), wie auf dem Schildchen angegeben.

Anschluf Spool gun (Abb. B)

Verbinden Sie die Spool gun mit dem zentralen Brenneranschlu®
(4) und drehen die Befestigungsringmutter fest zu. Stecken Sie
aulerdem den Stecker des Steuerkabels in die entsprechende
Aufnahmestelle (5).

Die Schweilmaschine erkennt die Spool gun automatisch.

WIG-SCHWEISSEN

Verbindung mit der Gasflasche

- Aufladbare Gasflasche auf der Auflageflache des Wagens max 60 kg.
Druckverminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben.
Dazwischen wird das Reduzierstiick gesetzt, das als Zubehor
geliefert wird, wenn Argon.

- Der Gaszufithrungsschlauch mu3 mit dem Reduzierer verbunden
werden. Die im Lieferumfang enthaltene Schlauchschelle ist
festzuziehen. AnschlieRend das andere Ende des Schlauches mit
dem AnschluBhahn im WIG-Brenner verbinden.

Den Einstellring des Druckverminderers lockern,
Flaschenventil gedffnet wird.

bevor das

AnschluB SchweiRstrom-Riickleitungskabel

- Es wird mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbunden, auf
dem es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der Schweinaht.

- Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlief3en.

AnschluB des Brenners (Abb. M)
- Verbinden Si den WIG-Brenner mit dem Schnellanschluf (-) auf
der vorderen Tafel der SchweiRmaschine.

MMA-Schweilen

Fast alle ummantelten Elektroden miissen mit dem Pluspol (+) des
Generators verbunden werden, einzig die sauerumhitillten Elektroden
sind an den Minuspol (-) anzuschlieRen.

AnschluB SchweiRRkabel Elektrodenhalter

Auf dem Endstiick sitzt eine spezielle Klemme zum Einspannen des
freiliegenden Elektrodenteils.

Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlieRen.

AnschluB SchweiBstromriickleitungskabel

Es ist moglichst nahe der Schweil’stelle an das Werkstlick oder die
Metallbank anzuschlieBen, auf der das Werkstiick ruht.

Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieRen.

EMPFEHLUNGEN

- Drehen Sie die Stecker der SchweiRkabel so tief es geht in die
Schnellanschliisse, damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt
sichergestellt ist; andernfalls Uberhitzen sich die Stecker,
verschleillen vorzeitig und biiBen an Wirkung ein.

- Verwenden Sie moglichst kurze Schweilkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des Schweiltstrom-Riickleitungskabels

metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick

gehoren; dadurch wird die Sicherheit beeintrachtigt und
moglicherweise nicht zufriedenstellende Schweilergebnisse
hervorgebracht.

EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb.G)

VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES
DRAHTES BEGONNEN WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN,
DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE

DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES

BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND DER ART DES

VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT

ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT

WIRD, DURFEN KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN

WERDEN.

- Das Haspelfach 6ffnen.

- Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben

gerichtet. Der Mitnahmestift der Haspel mul® dabei korrekt in der

dafiir vorgesehenen Offnung sitzen (1a).

Nun die Andriick-Gegenrolle(n) I6sen und von den unteren Rolle(n)

entfernen (2a).

Priifen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht

anpasst(en) (2a).

- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem

glatten, gratfreien Schnitt abtrennen; die Spule gegen den

Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende einlaufseitig in die

Drahtfiihrung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtfiihrung des

Brenneranschlusses geschoben (2c).

Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen

Zwischenwert eingestellt. Priifen Sie, ob der Draht korrekt in der

Nut der unteren Rolle(n) lauft (3).

Die Haspel wird mit Hilfe der entsprechenden, in der Haspelmitte

sitzenden Stellschraube leicht gebremst (1b).

Diise und Kontaktrohr entfernen (4a).

- Stecker in die Netzsteckdose stecken, SchweiRmaschine
einschalten, Brennerknopf und abwarten, bis das Drahtende die
gesamte Drahtfiihrungsseele durchquert hat und 10-15 cm aus
dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf loslassen.

VORSICHT! Wahrend dieser Vorgdnge steht der
Elektrodendraht unter Strom und unterliegt mechanischen
Kréften. Bei Nichtanwendung der  entsprechenden
VorsichtsmaRBnahmen besteht die Gefahr von Stromschlagen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen
Lichtbogen.

- Das Mundstiick des Brenners nicht auf Kérperteile richten.

Nicht den Brenner der Flasche annahern.

- Das Kontaktrohr und die Diise mussen wieder an den Brenner
montiert werden (4b).

Priifen Sie, ob der Draht gleichmaRig vorgeschoben wird; stellen
Sie den Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte
ein und kontrollieren Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob
sich beim Anhalten des Vorschubes die Drahtwindungen wegen
der Tragheitskrafte der Spule lockern.

Das aus der Diise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm
abzutrennen.

Das Haspelfach wieder schlieRen.

EINLEGEN DER DRAHTSPULE IN DIE SPOOL GUN (Abb. H)

VORSICHT! PRUFEN SIE, OB DRAHTZUGROLLEN,
DRAHTFUHRUNGSMANTEL UND KONTAKTROHRCHEN
DER SPOOL GUN DEM DURCHMESSER UND DER ART DES
BENUTZTEN DRAHTES ENTSPRECHEN UND OB SIE RICHTIG
ANGEBRACHT SIND. ODER DAR DIE SPOOL GUN VON DER
MASCHINE GETRENNT IST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE
DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES
BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND DER ART DES
VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT
ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT
WIRD, DURFEN KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN
WERDEN.

- Durch Losen der Schraube die Haube abnehmen (1)

- Drahtspule in die Haspel einlegen.

- Gegendruckrolle I6sen und Sie sie von der unteren Rolle trennen (2).
- Das Drahtende I6sen, das verformte Ende mit einem sauberen,

-40-



gratfreien  Schnitt abtrennen; die Spule entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende in den Eingang der
Fihrungsseele einminden lassen. Dazu wird der Draht 50-100
mm weit ins Innere des Schweilmundstiickes (2) geschoben.
- Die Gegenrolle wieder positionieren, einen mittleren Druckwert
einstellen und priifen, ob der Draht richtig in der Nut der unteren
Rolle liegt (3).
Bremsen Sie die Haspel leicht mit der zugehdrigen Stellschraube.
Wenn die Spool gun angeschlossen ist, die Schweimaschine
einschalten und abwarten, bis der Draht die Drahtfiihrungsseele
durchquert hat und nun 10-15 cm aus dem vorderen Brennerteil
hervorsteht. In diesem Moment den Brennerknopf loslassen.

AUSTAUSCH DER DRAHTFUHRUNGSSEELE
(ABB. 1)

Bevor die Seele ausgewechselt wird, ziehen Sie das Brennerkabel
glatt, sodaf sich keine Biegungen bilden.

IM BRENNER

Spiralformige Fiihrungsseele fiir Stahldraht

1-  Duse und Kontaktrohr vom Brennerkopf abschrauben.

2-  Die Feststellmutter der mittleren Steckverbindung abschrauben,
welche die Fihrungsseele festhalt. Dann die vorhandene
Fuhrungsseele entfernen.

3-  Die neue Seele in den Kanal des Brennerkabels einflihren und
vorsichtig weiterschieben, bis sie aus dem Brennerkopf austritt.

4-  Nun die Festellmutter fiir die Fihrungsseele von Hand wieder
anschrauben.

5- Das lberstehende Seelenstiick bundig abschneiden, indem
man die Seele leicht zusammendriickt; dann die Seele wieder
aus dem Brennerkabel entfernen.

6-  Den Schnittbereich der Seele abschragen und die Seele wieder
in den Kanal des Brennerkabels einfiihren.

7-  AnschlieRend die Mutter wieder anschrauben und mit einem
Schllssel festziehen.

8- Kontaktrohr und Diise wieder anbringen.

Fiihrungsseele aus synthetischem Material fiir Aluminiumdraht
Die Schritte 1, 2, 3 durchflihren, wie sie fiir die Stahlfiihrungsseele
beschrieben sind (die Schritte 4, 5, 6, 7, 8 gelten hier nicht).

9-  Das Kontaktrohr fir Aluminium wieder anschrauben und priifen,
ob es die Fuhrungsseele berihrt.

10- Am anderen Ende der Seele (Seite des Brenneranschlusses)
Messingnippel und O-Ring einsetzen, und - die Seele
leicht gedriickt haltend - die Befestigungsmutter fiir die
Fuhrungsseele festziehen. Der (berschiissige Teil des
Futterrohrs wird anschlieBend auf Mal gekirzt (siehe (13).
Aus dem BrenneranschluR des Drahtvorschubsystems das
Kapillarrohr fiir Stahlseelen entnehmen.

11-  Far Aluminiumdrahtseelen des Durchmessers 1,6 bis 2,4mm

(gelb) IST DAS KAPILLARROHR NICHT VORGESEHEN;
Die Fihrungsseele wird deshalb ohne es in den Anschlu
eingesetzt.
Das Kapillarrohr fiir Aluminiumdrahtseelen des Durchmessers
1-1.2mm (rot) auf ein MaR schneiden, das 2mm unter dem des
Stahlrohres liegt. Dann wird das Kapillarrohr am freien Ende der
Fiihrungsseele eingefiihrt.

12- Nun den Brenner in den AnschluR des Drahtvorschubsystems
einsetzen und festspannen; Die Seele wird in 1-2mm Abstand
von den Rollen markiert;

Den Brenner wieder entnehmen.

13- Die Seele auf das vorgesehene MaR zuschneiden, ohne die
Eingangséffnung zu verformen.

Den Brenner wieder in den Anschluf des Drahtvorschubsystems
montieren und die Gasdiise anbringen.

6. DRAHT SCHWEISSEN

Short arc (Kurzlichtbogen)

Das Schmelzen des Drahtes sowie das Abtrennen des Tropfen
wird durch aufeinanderfolgende Kurzschliisse der Drahtspitze im
Schmelz- bad (bis zu 200 Mal/Sek.) erzielt.

Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser: 0.6-1.2 mm
- Schweistrom: 40-210A
- Bogenspannung: 14-23 V
- Gasart: CO, und Ar/CO,, Ar/CO, /O,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 0.8-1 mm
- Schweilstrom: 40-160 A

- Bogenspannung: 14-20 V
- Gasart: Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser: 0.8-1.6 mm
- SchweiBstrom: 75-160 A
- Bogenspannung: 16-22V
- Gasart: Ar 99.9%

Typischerweise mufy das Kontaktrohr blindig mit der Dise liegen
oder die dinneren Drahte schauen leicht hervor bei der niedrigsten
Lichtbogenspannung; die Lange des freiliegenden Drahtes (stick-
out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12mm.

Anwendung: Schweilen in allen Lagen von dinnwandigen
Werkstoffen oder im ersten Schweifgang innerhalb von Gehrungen,
unterstlitzt durch den begrenzten Warmeeintrag und das gut
kontrollierbare Schmelzbad.

Anmerkung: Der SHORT ARC - Ubergang beim Schweien von
Aluminium und Legierungen mu3 mit Vorsicht angewendet werden
(besonders bei Drahten mit Durchmesser >1mm), weil die Gefahr
von Schmelzfehlern besteht.

DRAHT SCHWEISSEN

UBERTRAGUNGSART SPRAY ARC (SPRUHLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes stellt sich bei héherer Spannung und
héherem Stromwert ein als bei Short Arc: die Drahtspitze kommt nicht
mehr mit dem Schmelzbad in Kontakt; von der Spitze aus spannt
sich ein Bogen, den die Metalltropfen, die beim ununterbrochenem
Schmel zen des Drahtes entstehen, durchlaufen. Kurzschlisse
fehlen also.

Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser : 0.8-1.6 mm
- SchweiRstrom : 180-450 A
- Bogenspannung: 24-40V
- Gasart: Ar/CO, 0 Ar/CO, /O,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 1-1.6 mm
- Schweilstrom : 140-390 A
- Bogenspannung: 22-32V
- Gasart: Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser : 0.8-1.6 mm
- Schweilstrom : 120-360 A
- Bogenspannung: 24-30 V
- Gasart: Ar 99.9%

Das Kontaktrohr steckt im Normalfall 5-10mm innerhalb der Dise,
je hoher die Lichtbogenspannung, desto tiefer das Kontaktrohr; die
Lange des freiliegenden Drahtes (stick-out) liegt normalerweise
zwischen 10 und 12mm.

Anwendung: Waagerechtes Schweiflen bei Dicken nichtunter 3-4mm
(sehr diinnfliissiges Schmelzbad); Die Ausfiihnrungsgeschwindigkeit
und das Nahtvolumen sind sehr hoch (hoher Warmeeintrag).

DRAHT SCHWEISSEN

UBERTRAGUNGSART PULSE ARC (IMPULSLICHTBOGEN)
(FALLS VORHANDEN)

Es handelt sich um einen “kontrollierten” Ubergang, der zum
Funktionsbereich des “spray-arc” gehért (modifizierter spray-arc).
Die Vorteile bestehen darin, dal bei bemerkenswert niedrigen
Stromwerten die Schmelze schnell ablauft und kein Material
herausgeschleudert wird, sodal auch viele typische Anwendungen
des “short-arc” abgedeckt werden.

Bei jedem Stromimpuls I0st sich ein einzelner Tropfen des
Elektrodendrahtes ab; die Haufigkeit dieses Phanomens verhalt
sich proportional zur Drahtvorschubgeschwindigkeit nach einer
Variationsregel, die vom Typ und dem Durchmesser des Drahtes
abhangt (typische Frequenzwerte: 30-300Hz).

Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser: 0.8-1.6 mm
- SchweiRstrom: 60-360 A
- Bogenspannung: 18-32V
- Gasart: Ar/CO, 0 Ar/CO, /0, (CO, max 20%)
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 0.8-1.2 mm
- SchweiRstrom: 50-230 A
- Bogenspannung: 17-26 V
- Gasart: Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2 %)
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Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser: 0.8-1.6 mm
- Schweilstrom: 40-320 A
- Bogenspannung: 17-28 V
- Gasart: Ar 99.9%

Typischerweise muR das Kontaktrohr im Innern der Dise 5-10mm
messen, je héher die Lichtbogenspannung, desto héher dieses MaR.
Die freie Drahtlange (stick-out) betragt im Normalfall zwischen 10
und 12mm.

Anwendung: Schweien in “Zwangslage” auf niedrigen bis mittleren
Dicken und thermisch empfindlichen Werkstoffen, besonders
geeignet zum Schweilen auf leichten Legierungen (Aluminium
und seine Legierungen) auch bei Dicken unter 3mm.

EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER

Schutzgas

Die Férdermenge des Schutzgases muf} betragen:

Short arc: 8-14 I/min

Spray arc und Pulse arc: 12-20 I/min

abhangig von der Schweilstromstarke und dem Diisendurchmesser.

Schweillstrom

Der Schweistrom wird je nach Schubgeschwindigkeit des Drahtes,
die von Durchmesser abhangig ist, festgelegt.

Beachten Sie, daR je nach erwinschtem Stromwert die
Abrollgeschwindigkeit des Drahtes verkehrt proportional zum
verwendeten Drahtdurchmesser ist.

Die Naherungswerte fiir den Strom beim Handschweif3en sind fiir die
gangigsten Dréhte in der Tabelle (TAB. 5) aufgefihrt.

Lichtbogenspannung
Die Lichtbogenspannung kann vom Bediener durch Drehen am
Encoder (ABB. C (5)) reguliert werden; sie wird nach und nach der
Drahtvorschubgeschwindigkeit (Strom) angepaft, die in Abhangigkeit
vom verwendeten Drahtdurchmesser und der Beschaffenheit des
Schutzgases gewahlt wird. Fir die Geschwindigkeitsregelung gilt die
folgende Beziehung, die einen Mittelwert ergibt:
U,=(14+0.05x1,)

U, = Bogenspanning in Volt;

|,= Schweilstrom in Amp.

Qualitét der Schweinaht

Die Qualitdt der Schweinaht und gleichzeitig damit die geringe
Sprithung gehen auf die Ausgewogenheit der Schweilparameter wie
Strom (Drahtgeschwindigkeit), Drahtdurchmesser, Bogenspannung
etc. und die richtige Auswahl der Reaktanzsteckdose zurtick.
Ebenso sollte die Stellung des Brenners an die Orientierungsdaten
der (ABB. L) angeglichen werden, um zu grofRe Spriihung und
Fehler an der Naht zu vermeiden.

Auch die Geschwindigkeit beim SchweiRen (Arbeitsgeschwindigkeit
entlang des Werkstiickes) ist ein wichtiger Faktor fiir korrekte
Durchflihrung der Schweilnaht. Darauf sollte man besonders bei der
Penetration und der Formung der Naht achten.

Die haufigsten Schweilfehler sind in TAB. 8 aufgefiihrt.

SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG
WIG-SCHWEISSEN

Das WIG-Schweilen ist ein Verfahren, das die vom elektrischen
Lichtbogen ausgehende Warme nutzt. Der Bogen wird geziindet und
aufrechterhalten zwischen einer nicht abschmelzenden Elektrode
(Wolfram) und dem Werksttick. Die Wolframelektrode wird von einem
Brenner gehalten, der geeignet ist, den Schweillstrom zu libertragen
und die Elektrode ebenso wie das Schweillbad durch Inertgas
(normalerweise Argon Ar 99.5%), das aus der Keramikduse austritt,
vor der atmospharischen Oxidation zu schiitzen (ABB. M).

Damit die Schweiung gelingt, mul unbedingt der exakt richtige
Elektrodendurchmesser mit dem exakt richtigen Stromwert
verwendet werden, siehe Tabelle (TAB. 6).

Der normale Uberstand der Elektrode iiber der Keramikdiise betragt
2-3mm und kann beim Winkelschweien bis zu 8mm erreichen.

Die SchweilRung erfolgt durch Verschmelzen der beiden Nahtrander.
Fur dinnwandige Werkstoffe, die auf geeignete Weise vorbereitet wurden
(etwa bis zu 1 mm Dicke) ist kein Zusatzmaterial erforderlich (FIG. N).
Fir groRere Dicken sind Schweillstabe erforderlich, die genauso
zusammengesetzt sind wie der Grundwerkstoff und den geeigneten
Durchmesser haben. Die Rander sind auf geeignete Weise zu

préparieren (ABB. O). Damit die Schweiung gelingt, sollten die
Werkstuicke sorgfaltig gereinigt werden und frei von Oxiden, Ol, Fett,
Lésungsmitteln etc. sein.

LIFT-Ziindung:

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man die
Wolframelektrode vom Werkstiick entfernt. Diese Art der Zindung
verursacht weniger Stérungen durch elektrische Abstrahlungen und
verringert die Wolframeinschllsse und den Elektrodenverschleiy auf
ein Minimum.

Vorgehensweise:

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstiick
aufsetzen. Die Elektrode mit einigen Augenblicken Verzégerung
um 2-3 mm anheben, bis der Lichtbogen geziindet ist. Die
Schweilmaschine gibt anfénglich einen Strom I, - Nach einigen
Momenten wird der eingestellte Schweillstrom bereitgestellt.

WIG DC-Schweillen

Das WIG DC-Verfahren eignet sich zum Schweilen samtlicher
niedrig und hoch legierten Kohlenstoffstahle sowie der Schwermetalle
Kupfer, Nickel, Titan und ihrer Legierungen.

Zum WIG DC-Schweilen mit ElektrodenanschluR am Pol (-)
wird grundsétzlich eine Elektrode mit 2% Ceriumanteil (grauer
Farbstreifen) benutzt.

Die Wolframelektrode muR axial mit der Schleifscheibe angespitzt
werden, sieche ABB. P; achten Sie darauf, dall die Spitze genau
konzentrisch ist, um die Ablenkung des Lichtbogens zu verhindern.
Es ist wichtig, dal in Langsrichtung der Elektrode geschliffen wird.
Die Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitat und Verschlei®
wiederholt in regelmaRigen Abstanden nachzuschleifen. Geschliffen
werden muB} auch, wenn sie versehentlich verunreinigt, oxidiert, oder
nicht korrekt verwendet wurde.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE MMA

- Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller ber
die Art der Elektrode, die richtige Polaritat sowie den optimalen
Stromwert.

Der Schweil3strom wird in
Elektrodendurchmesser
bestimmt (TAB.7).

- Beachten Sie, daR bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser
héhere Stromwerte fiir SchweiRarbeiten in der Ebene und niedere
Werte fir Schweiflen in der Vertikale oder tber dem Kopf ver
wendet werden missen.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweilverbindung werden
nicht nur durch die gewéahlte Stromstarke bestimmt, sondern auch
durch die anderen SchweilRparameter wie die Lichtbogenlange,
die Ausfiihrungsgeschwindigkeit und -position sowie durch
den Durchmesser und die Glite der Elektroden (zur korrekten
Aufbewahrung schitzen Sie die Elektroden in ihrer Verpackung
oder speziellen Behaltern vor Feuchtigkeit).

- Die SchweiReigenschaften hangen auch vom ARC-FORCE-Wert
(dynamisches Verhalten) der Maschine ab.

Man beachte, daR die hohen ARC-FORCE-Werte einen
tieferen Einbrand gewahrleisten und das Schweillen in
allen Lagen ermdglichen, typischerweise mit basischen und
Zelluloseelektroden.  Niedrige ~ARC-FORCE-Werte ergeben
einen weicheren, spritzerfreien Lichtbogen, typischerweise mit
Rutilelektroden.

Die Schweifmaschine ist auch mit den Einrichtungen HOT START
und ANTI STICK ausgestattet, die leichtere Starts ermdglichen und
das Verkleben der Elektrode mit dem Werkstlick verhindern.

Abhangigkeit zum
und zum verwendeten Arbeitsstiick

Vorgehensweise

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten. Dabei mit der
Elektrodenspitze am Werkstiick entlang streichen. Die Bewegung
entspricht der beim Anziinden eines Streichholzes: die richtige
Methode zur korrekten Ziindung des Lichtbogens.

ACHTUNG: Die Elektrode darf NICHT auf das Werkstlck
GEKLOPFEN werden; es bestiinde die Gefahr, die Umhiillung zu
beschadigen und die Lichtbodenziindung zu stdren.

Nach der Ziindung des Bogens sollte versucht werden, einen
Abstand zum Werkstlick einzuhalten, der dem Durchmesser der
benutzten Elektrode entspricht. Diese Entfernung sollte wahrend
des Schweillens moglichst gleichbleibend eingehalten werden;
denken Sie daran, daR die Elektrode in Vorschubrichtung ungefahr
um 20-30 Grad (Abb. Q) geneigt gehalten werden muf.

- Am Ende der Schweillnaht das Elektrodenende im Verhaltnis zur
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Vorschubrichtung tiber dem Krater leicht zuriickfiihren, um ihn zu
flillen, anschlieend die Elektrode rasch aus dem Schmelzbad
heben, damit der Lichtbogen erlischt (Bilder der SchweiRnaht -
ABB. R).

7. WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN
IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
IST.

PLANMASSIGE WARTUNG:
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM
SCHWEISSER UBERNOMMEN WERDEN.

Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten maéglichst nicht auf heille Teile
gelegt werden, weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der
Brenner bald betriebsunfahig ware;

Es ist regelméaRig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse
dicht sind;

Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfiihrungsseele
mit trockener Druckluft zu durchblasen (max 5 bar) und auf ihren
Zustand hin zu Uberpriifen;

Kontrollieren Sie mindestens einmal taglich folgende Endstiicke
des Brenners auf ihren VerschleiRzustand und daraufhin, ob sie
richtig montiert sind: Diise, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren
VerschleiRzustand. Metallstaub, der sich im Schleppbereich
angesammelt hat, ist regelmaRig zu entfernen (Rollen und
Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

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! BEVOR DIE TAFELN DER

SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR

INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE

ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT

IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der

Schweifmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- Regelmafig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und
die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf das Innere
der Schweilmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf
Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen
Karten zu richten. Sie sind mit einer besonders weichen Blirste
oder geeigneten Lésungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen

Anschliisse 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
Schweilmaschine zu arbeiten.
- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die

Anschlisse 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 koénnen. Alle Leiter
wieder wie zuvor bilindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschlissen der Sekundartrafos  getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben,
um das Gehause wieder zu schliefen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE,
BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN
ODER SICH AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES
BEACHTEN:

- Der Schweilstrom, der mittels Potentiometer reguliert wird, muf}
an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepal3t werden.
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.).

Der gelbe Led, der den Eingriff der thermischen Sicherheit der
Ober - und Unterspannung oder von einem Kurzschluss anzeigt,
nicht eingeschaltet ist.

Sich versichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz
beachtet worden ist; im Fall des Eingriffs des thermischen
Schutzes auf die natiirliche 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 Schweifmaschine 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 (Argon 99.5%) und in der richtigen
Menge verwendet werden.

RU

PYKOBO[CTBO NOJNIb30OBATENA

AL

BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK NCNOJIb30BATb
MALLUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOACTBO
NONb30BATENA!

CBAPOYHBIE AMMAPATbI HEMPEPbIBHOW CBAPKW AONA
[YrOBOW CBAPKW , MIG/MAG W BO O®JIIOCE TIG U MMA

ana MPOMBILLNIEHHOIO n MPO®ECCUOHAINBHOIO
UCMONb30BAHUA.
MNp : B npl OM fanee TEeKCTe MCMOMb3yeTcs

TepMUH “CBapoYHbIv annapar”.

1. OBLUASA TEXHUKA BE30MACHOCTW MPU YTOBOW CBAPKE
PaGounii pomkeH ObiTb XOpPOWO 3HaKOM C Ge3onacHbIM
MCrnonb30BaHMEM CBapoO4YHOro annapata M O3HAKOMIleH
C pucKkaMK, CBsi3aHHbIMM C MPOLIECCOM [YroBOW CBapKMu,
C COOTBETCTBYIOWMWMM HOPMaMy 3aWMUTbI M aBapUNHLIMU
cUTyauusamMu.

(Cm. Takxe ctaHaapt "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans AyroBomn
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”).

U36eraTb HenocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3MEeKTPUYECKUM
KOHTYpOM CBapku, TaKk KaK B OTCYTCTBMMU Harpysku
HanpsbkeHue, NojaBaemMoe reHepaTopoM, Bo3pacTaeT U MOXeT
ObITb onacHo.

OTcoeAuHATbL BUTNKY I OT 3rIeKTPMYECKON CeTn nepen
npoBefeHMeM nioObIX PpaboT Mo coeAuHeHUO kaGenen
CBapkKu, MeponpuATHiA NO NPoBepKe U PEMOHTY.

BbIknioyaTe CBapouHbIA annapaT U OTCOEAMHATL NMUTaHue
nepes TeM, KaK 3aMEHUTb M3HOLLEHHble AeTanu CBapo4YHOMN
ropernku.

BbINONMHUTL 3MEKTPUYECKYID YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C
AeACTBYIOIMM 3aKOHOAATENbLCTBOM U MpaBUNlaMyu TEXHUKU
6Ge3onacHocTu.

CoeAMHATL CBApOYHYHO MalUMHY TONbKO C CETbIO MUTaHUs C
HeUTpanbHbIM NPOBOAHMKOM, COeAUHEHHbIM C 3a3eMIeHueM.
Y6eautbes, 4TO po3eTka CeTU MpPaBUIIbHO COeAMHEHa C
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3a3eMreHneM 3alWmThbl.

- He nonb3oBaTbCcA annapatoM B CbIPbIX W  MOKPbIX
n Y He np avute PKy noa AoXAeM.

- He nonb3oBaTtbcs kabenem ¢ NoBpeXxAeHHOW usonsaunen unu
C MIIOXUM KOHTaKTOM B CO€AUHEHUSAX.
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CBapoYHbIN annapar K CeTU NUTaHUA.

/2\

BHUMAHMUE! JlioGoe py4Hoe BMeliaTeNnbCTBO Ha 4YacTax B
ABWXEHUW YCTPOMCTBA NOAa4M NPOBOJIOKM, HanpuMep:

- 3ameHa pornuvKOB U/MNK HanNpaBnALWUX NPOBONOKHU;

- BBeaeHue NPOBONIOKU B POSUKH;

- YcTaHOBKa KaTyLUKU C TPOBOIIOKOM;

- OuUCTKa PONMKOB, LIECTEPEHOK U 30HbI HaxoAsALeicsA noa;

- CMma3Ka LecTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbINOMHATL MNPU  OTKMKOYEHHOM WU
OTCOEAMHEHHOM OT CETU TMWUTAHUA CBAPOYHOM
AMMAPATE.

2. BBEAEHUWE U OBLLEE ONMUCAHUE

BBEJEHUE

3T opHodhasHble CBapOYHble annapatbl SBASIOTCA UCTOYHWUKaMU

Toka, 6a3vpylLMMUCS Ha CamoW COBPEMEHHOW TEXHOMoruu

VHBEpTEepa igbt ¢ MOMHOCTBIO LMPOBLIM ynpaBreHneMm, U

BCTPOEHHbBIM YCTPOVWCTBOM MOAauM NpOBOIIOKM.

CBapoyHble annapaTtbl MO3BOMSIOT  BbIMOMHATL  HENPEpbIBHYHO

CUHepryeckylo cBapKy Bbicokoro kadvectea Mig/Mag (ceapka

MeTannMyeckuM 3reKTpoAoOM B MHEPTHOM rase/ayrosasi cBapka

nnassiMMcs  anektpogom), Tig  (cBapka  BONbMpPaMoBbIM

2reKTPoLOM B cpefe UHepTHoro rasa) 1 Mma, a Taioke UMMYNbCHYI0
cuHeprudeckyto ceapky Mig/Mag, rae 1o npeaycMOoTpeHo.

YCTpoWCTBO NMoAayu NpoBorokv 06opyAoBaHo y3Mnom NpoTarvBaHus

NpOBOMIOKN C 2 MPUBOAHLIMM  PONMKaMK, C  HE3aBUCUMbIM

perynuposaHuem nasnexHus NpOTArMBaHUS. Lincpposas

naHernb YnpaBleHUs COoedMHeHa C MnaTol perynupoBaHust Ha

MWKPOMPOLIECCOPE U B HEli 3aKITI0YeHbl TPY OCHOBHbIX (hYHKLIWN:

a) 3ALAYA N PEMYNNPOBAHWE MAPAMETPOB
Mpn nomoLmn AaHHOro MHTepdeiica nonb3oBaTensi BO3MOXHO
3apaBaTb U perynuposaTtb pabouve napamertpbl, BbiOMpaTb
3anncaHHble B NamsTb NporpamMm, NpoBOAWUTL BU3yanu3aLuio
YCIOBUIA COCTOSIHUS 1 3HAYEHUI MapameTpOoB.

b) BbI3OB MNPOrPAMM CWHEPIMW, 3AHECEHHbIX B
MNAMATb, ANA CBAPKU MIG-MAG
3T nporpammbl 3apaHee onpefeneHbl U 3anucaHbl B NamsTb
npoussoanTenem (To €CTb WX Hemnb3s WM3MEHWTb); Bbl3BaB
OfHy W3 3TWX Mporpamm, mMonb3oBaTerlb MOXeT BbibpaTh
onpefeneHHylo TOYKy paboTbl (COOTBETCTBYIOLLYIO HaGopy
pasnuyHbIX HE3aBUCWUMbIX NapaMeTpoB CBapku), perynupys
TOMbKO OAHY BenuuuHy. 310 - koHuenuus CUHEPIUW,
KOTOpasi MO3BOMAET O4YeHb Merko MomnyYnTb OnTUManbHoe
perynupoBaHne CBapo4HOro annapara, B 3aBUCHMOCTU OT
KOHKPETHbIX paBoymnx yCroBuid.

c) 3ANOMWHAHWE/BbI3OB NHAMBUAOYAIbHbLIX MPOrPAMM
OTa yHKUMS [OCTyMHa, kak paboTas B pamkax nporpammbl
CUHEepruu, Tak v B py4YHOM pexuvme (B 3TOM criyyae HeoGXoanmo
pewmTb 3adady BCex MapameTpoB cBapku). OTa yHKUMS
MO3BOJIAET NOMb30BATENIO 3anncaTh B NaMATh W B JaribHeilleM
BbI3BaTb KOHKPETHYIO MPOrpaMMy CBapKu.

CBapouyHblii  annapaTt npefHasHavaeTcs  Ans  WUCromnb3oBaHus

npvBoaHow ropenku (SPOOL GUN), npumeHsiemoit Ans cBapku

anoMUHUS U CTanem, Korga CylecTByeT Gonblioe paccTosHue

MeXx/y reHepaTopoM 1 cBapuBaemon AeTarnbio.

CMOCOBHOCTb METAINIIOB K CBAPKE

MIG/MAG-FLUX: CBapouyHblii annapat noaxoaut ans ceapku MIG
anioMyUHUS 1 ero cnnaeoB, nanku MIG, oGbl4HO BbINOMHAEMON Ha
OLIMHKOBaHHbIX NncTax, 1 ans ceapku MAG yrnepoancTbix ctanei,
HU3KONErnpoBaHHbLIX CTanen u Hepxaselolwmx cranen. BosmoxHo
Takke BecTu cBapky FLUX nopoLLKoBo NpoBosiokoit, 6e3 3aLuTHoro
rasa (camMoaKpaHMpOBaHWe), afanTupys MONSPHOCTb TFOPENkM K
yKasaHWsiM NPOV3BOANTENS IPOBOJIOKM.

Ceapka MIG anioMuHMst 1 ero cnnaBoB [OMKHA BbIMOMHATLCS C
MCMNONb30BaHVeM LieNbHON MPOBOMOKKA C TakUM COCTaBOM, KOTOPbIi
6yneT coBMeCTMM CO CBapvBaeMbiM MaTepuanom U 3aluUTHbIM
razom 4ncTbim Ar (99.9%).

Maiika MIG 06bI4HO BLIMOMHSETCS HA OLMHKOBaHHbIX NINCTaX LiENbHON
NPOBOSIOKOI 13 MEAHOro cnnaea (Hanpumep, Mefb —KPEMHUIA Unn
Meb antoMUHUIA) C 3aLUUTHBIM ra3oM YncTbimM Ar (99.9%).

Ceapka MAG yrnepoaucTbix cTaneil U  HWU3KONermpoBaHHbIX
cTaneit [OMKHa BbINOMHATLCS C UCMONb30BaHMEM Kak  Lienoi,
Tak ¥ MOPOLLKOBOW MPOBOMIOKM C TakMM COCTaBOM, KOTOpbIii GyaeT
COBMECTMM CO CBap{BaeMbiM MaTepuanom 1 3almuTHeIM rasom CO,,

cmecamu Ar/CO, nnm Ar/CO,/O, (06bi4HO aproH > 80%).

[ins cBapku HepKaBeloLMX cTarnen oBbl4HO WCMONb3YIOTCSt CMEech
raza Ar/O, nnn Ar/CO, (TunudHbIn Ar > 98%).

TIG: CsapouyHbli anmapaT nogxoauT pAns ceapku TIG npu
noctositHom Toke (DC) c Bo3GyxxaeHuem ayru no cucteme LIFT
(oTpbIB aMekTpoa OT U3Aenus), W MOXeT MCMoNb3oBaTbCsi CO
BCEMM TWMamMu CcTanu (yrnepoamucTble, HU3KOMEernpoBaHHble U
BbICOKOMErMpoBaHHble) U TSHKENbIMU MeTannamu (Mefpb, HUKenb,
TUTaH 1 UX CMNaBbl) C 3aLMTHBIM ra3oM YncTbiM Ar (99.9%) unu, ans
crneuuanbHbIX MPUMEHEHWIA, CO CMECSMW aproH/renuii.

MMA: CsapoyHbli annapat npegHasHadyeH [Ansi cBapku C
anektpogoM MMA npu noctosiiHoMm Toke (DC) co Bcemu Bupamu
AreKTPOJOB C MOKPLITUEM.

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKMU:

- KoHTporib HanpsbkeHWst TUTaHust.

Pa6ota 2T/4T, ToueuHasi cBapka.

ABTOMaTHYeCkoe y3HaBaHWe ropernku.

- PerynupoBaHue pamnbl nogbema NpoBOSIOKM, BpeMsi rasa nocre
CBapku, BpeMsi KOHEYHOrO OTXKura NpoBonoku (burn-back).
3anomuHaHne/Bbi30B MHAVBWAYaNbHbLIX NPOrpaMMm.

MogroToBka ANs UCNONbL30BaHUS NMPUBOAHOW FOPEnkKy.

- TepmocTaTuyeckas salmTa.

W3ameHeHve nonsipHocTy (cBapka ¢ npumeHeHviem drioca (FLUX))

NPUHAONEXHOCTU MO 3AKA3Y

- Apantep 6annoHa ¢ aproHom.

Tenexka.

Py4Hoe ancTaHUMOHHOe ynpasneHue 1 noTeHuMomMeTp.
- Py4Hoe gncTaHUMOHHOE ynpaeneHve 2 noTeHuMomeTpa.
KomnnekT coeanHutenbHbix kabenein.

KoMnnekT ceapku anioMuHust.

KomnnekT cBapku NOPOLUKOBOW MPOBOMOKON.

- Komnnekt ceapku MMA.

Komnnext csapku TIG DC.

Camo3aTEMHSAIOLLNIACS LLIMTOK.

lopenka MIG.

[openka TIG.

3. TEXHUHECKUE OAHHBIE

TABJIN4KA OAHHbIX

TexHu4eckvne AaHHble, xapakTepusyiolme paboTy ¥ nonb3oBaHue

annapaTom, NpuBefeHbl Ha crieLyanbHol Tabnuyke, UX pasbsicHeHne

[laeTcs HKe:

Puc. A

1- CootsercteyeT EBponeiickum Hopmam GesonacHocTn
TpeboBaHUSM K KOHCTPYKLMM JyroBbIX CBAPOUHbIX annapaTtos.

2-  BHYTpeHHsist CTPYKTYpHasi Cxema CBapO4HOro annapara.

3-  CuMBON NpeayCMOTPEHHOrO THMa CBapKy.

4- CwvmBon S: ykasbiBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHSATL CBapKy B
MOMELLEHUN C MOBLILIEHHLIM PUCKOM 3MEKTPUYECKOrO LoKa
(Hanpumep, psSAOM C MeTanIM4eckuMn Maccamu).

5-  CumBon nuTaroLLen cetu:

OpHohasHoe nepemMeHHoe HanpshkeHue.

TpexdasHoe nepeMeHHOe HamnpsiXeHue.

6- CreneHb 3aluThbl Kopnyca.

7-  MapameTpbl 3NEKTPUYECKON CETU MUTAHUS:

- U, ! nepemeHHOe HampskeHWe 1 YactoTa nuratollein cetu

annapata (MakcumanbHbIi gonyck + 10 %).

= |} yae : MAKCUMANBHBINA TOK, NOTPEBSEMbIN OT ceTu.

= | o + 3DDEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNAEeMbIA OT ceTu.

8-  [lapameTpbl CBApO4YHOrO KOHTYpa:

- U, : makcumanbHoe HanpsbkeHve 6es Harpysku (OTKpbITbIA

KOHTYP CBapKM).

- 1/, TOK n HanpshkeHue, COOTBETCTBYIOLLME
HOpPMan13oBaHHbIM MPOW3BOAMMbIE annapaTtoM BO Bpems
CBapKu.

X : koacpcpuumeHT npepbiBUCTOCTM paboTbl. [MokasbiBaeT

BpEMsl, B TEYEHUM KOTOPOro anmapaT MOoXeT obecneyuTb

yKa3aHHbIl B 9TON e KomoHke Tok. KoadpdpuumeHt

yKkasbiBaetcst B % K OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LMKIy.

(Hanpumep, 60 % paBHsieTca 6 MuHyTam paboTbl C

nocneayoLmm 4-x MUHYTHbIM NepepbiBom, U T. [.).

- AIV-AIV : ykasblBaeT [uana3oH perynvpoBKu TOka CBapKut
(MUHUManbHBIA/  MakcuManbHbIA) MNpU  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsbkeHun ayru.

9-  CepuitHblii HOMep. MaeHTudurkaums malmHbel (Heobxoaum npu
o6palleHun 3a TeXHUYECKO NMOMOLLbIO, 3anacHbIMU YacTsMU,
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NPOBEPKE OPUrNHAMNLHOCTY U3aenus).

10- BenvunHa  nnaeBkux  npegoxpaHuTenen
3amMefneHHOro [eicTBus, NpeaycMaTpyBaeMblxX Afs 3aluThl
TUHUK.

11- CumBoOnbl, COOTBETCTBYyIOLWME NpaBunam 6GesonacHocTu, ube

3Ha4eHve npuBeaeHo B rmase 1 “ObLyas TexHuka 6esonacHocTu
ANS [yroBon cBapku’.
Mpumeyanve: Mpumep MAEHTUMDMKALMOHHON Tabnuykn siBnseTcs
yKkasaTernbHbIM 515 OGbSCHEHUS 3HAYEHWs] CUMBOMOB M LMQP:
TOYHblE 3HAYEHUs] TEXHWYeCKUX AaHHbIX Ballero annaparta
npviBeaeHbl Ha ero Tabnuuke.

MPOYUE TEXHUHECKUE OAHHbIE:

- CBAPOUYHbIW AMMAPAT : cmoTpu Ta6nuuy 1 (TAB. 1)

- FTOPEINKA MIG : cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB. 2)

- FOPENKA TIG : cmoTtpu Tabnuuy 3 (TAB. 3)

- 3AXUM OEPXATENA ANEKTPOMA : cmotpy Tabnuuy 4 (TAB. 4)
Bec cBapouyHoro annaparta yka3saH B Tadbnuue 1 (TAB. 1).

4. OMUCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA

YCTPOWCTBA YNPABNEHUSA, PEMYNUPOBAHUSA n

COEIUHEHUA

CeapouHeii annapat (PUC. B)

Ha nepepHei cTopoHe:

1- TMaHenb ynpaeneHus (CMOTpY onucaHue).

2-  bbicTpas oTpuuaTtensHas poseTka (-) Ans kabens Toka cBapku
(kabenb maccol Ans MIG u MMA, kabenb ropenku ansa TIG).

3-  bBbicTpas nonoxutenbHas poseTka (+) Ans kabens macchl
cBapku TIG (kabenb Toka cBapku ans MMA)

4-  LeHTpanusoBaHHoe coefuHeHwue ans ropenkv MIG (Euro).

5- Coegunutens 14p AnNa  CoeAMHEHUs  AWCTaHLMOHHOIO
yNpaBneHust 1 NPUBOAHON FOPENKU.

Ha 3apHei cTopoHe:

6-  nasHbIN BbikMtouaTens BKI/BbIK/I.

7-  CoenuHeHwe ra3oBoii Tpy6bl (6annoH) ans ceapkv MIG.
8-  Kabenb nogauu c GriokupoBkoii kabensi.

OTcek pa3maTtbiBaTens:

9-  [MonoxwutenbHas knemma (+).

10- OrtpuuatensHas knemma (-).

MPUM.: un3meHeHMe MNONAPHOCTU [ANA CBapkM C MNPUMEHEHWeM
ntoca (6e3 rasa).

MAHENb YNPABJIEHUS CBAPOYHbIM AMMAPATOM (PUC. C)

1- CBeToAMOAHbLIN WMHAMKATOP CUrHaNoOB TPeBOrn (BbIXOA
cBapo4Horo annaparta ©nokvpoaH). Ha paucnnee (4)
nosiBNseTcs coobLUeHne O cUrHane TpeBoru.
Boso6HoBneHve paboTbl CBapO4HOro annapara
OCYLLECTBIISIETCS aBTOMATUYECKU MPU YCTPAHEHUU MPUYMHBI
BO3HUKHOBEHUSI CUTrHana TpeBoru.

2- CBeToAMoA, CUTHarMU3UPYHOLWMIA O HaNMUuMKU HanpsiKeHUs
Ha BbIXofe (BbIXOZ, BKITHOYEH).

3- CBeToAMOAHbLIN vHauKaTop
CcBapoYHOro annapara.

4- BykBeHHo-UucpoBoi ancnnen ¢ 3 cumBonamu. YkasbiBaeT:

CBapOYHbI TOK B amMnepax.

B X0nocTom pexume ykasblBaeTcs yCTaHOBMEHHOE 3HajeHue,

a pearnbHoe 3HaueHue ykasbiBaeTcst BO Bpemsi paboTbl.

3HayeHne napameTpa, BbiGPaHHOrO MpU MOMOLLM KHOMKM

(14), noka cBapoyHbli annapat pabotaeT B XONOCTOM

pexume.

- coobleHVe 0 TpeBore CO CreayoLLM 3Ha4YeHneM:

- “AL.1” : CpabartbiBaHue 3aLMUTHOrO Tepmocrarta
NepBUYHOI Lienu u3-3a neperpeea annaparta
(Tonbko B Bepcun MIG Pulse).

CpabatbiBaHne  OfHOrO M3 3aLUMTHbIX
TEepMOCTaToB U3-3a Neperpesa annapara.
HenpasunbHoe HanpsbkeHve NepBUYHOM
0BMOTKW: HanpshkeHne NUTaHUs oTnYaeTcs ot
3HayeHus Ha Tabnuyke Gonee yem Ha +/- 15%.
BHUMAHMUE: Tpn npeBbllleHun YyKas3aHHOro
Bbllle MaKCHMarbHOrO 3HAYEHUs1 HanpshkeHus
yCTpOWCTBY ~ ByAyT MpUUMHEHbI  Cepbe3Hble
NOBPEXAEHMS.

HenpaswunbHoe HanpsbkeHve nepBUYHOW
0BMOTKM: cpabatbiBaHue 3aLWnTLI oT
HE[0CTaTOYHOrO HAMPSHKEHWSI B IMHUM NMUTaHUS

nporpaMmMmMpoBaHusi

o «pAL. 27 -

o «AL. 37 -

- “AL. 47 :

(Tonbko B Bepcun MIG Pulse).

- “AL.7” : MNonbiTka cBapku B pexume MIG/MAG npu
TOKe, BbIXOASLEeM 3a [OMyCTUMbIA [uanas3oH
reHeparopa.

- “AL.8” : C6on B csapouHon uenu MIG/MAG (Tonbko

B Bepcun MIG Pulse). BHUMAHVE: B
aToM cnyyae Ans BO30GHOBMEHWs paBoTbl
HeoBXoaMMO BbIKMIOUUTL W 3aHOBO BKITHOYUTH
YCTPOWCTBO.

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- cBETOANOAHBIN MHAUKATOP TEKYLLEN eAUHULbI
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WU3MepeHusi (aMnepbl, BONLTbI,
COOTHOLLEHNE METPOB/MUHYT).
Pyuka perynsrtopa.

Mo3BonsieT perynupoBath CBapOYHbIii TOK.

KHonka 3arpysku (LOAD) uHAuBMAyanbHbIX nporpamm

CeKyHAbl, NPOLEHTHOe

CcBapku.

KHonka coxpaHeHusi (STORE) nHavBuayanbHbIX nporpamm
CBapku.

KHonka BbIGopa Tuna cBapku.

Mpyn HaxaTuM 3TOI  KHOMKW  3aropaeTcsi  CBETOAMOA,

COOTBETCTBYIOLMI METOAY CBApKM, KOTOPLIA Npeanonaraercs
1Cnonb30BaTh:
- f : MIG/IMAG/FLUX B pexxume SHORT/SPRAY ARC.

- : anektpog MMA.
iy

- He TIG-DC c Bo3byxxaenuem ayru LIFT.

KHonka BbiGopa Tuna cBapku.

Mpu HaxaTuM 3TOM  KHOMKM  3aropaeTcs  CBETOAMOA,
COOTBETCTBYIOLLWI MeTofy CBapku, KOTOPbIi npeanonaraercs
MCMoNb30BaTh:

: MIG/MAG B pexxume PULSE ARC.

5

- : MIG/IMAG/FLUX B pexume SHORT/SPRAY ARC.

: anektpog MMA.

- by

Fe: TIG-DC c Bo3byxxaenuem ayru LIFT.

KHonka BbiGopa xoaa cBapKu.

Ecnn annapat yctaHoBneH B pexum MIG/MAG/FLUX,
no3BonsieT BbIOpaTb 2-3TanHoe, 4-aTanHoe ynpasneHve unv
ncnonb3oBaHue Tarimepa TodeyHoi ceapku (SPOT).

KHonka BbiGopa Tuna matepuana.

YcTaHaBnueaeT paboyuii pexxum B 3aBUCYMOCTM OT MaTepuana.
BkrtodeH Tonbko B pexume cuHeprum (13).
KHonka BbIGOpa [AvameTpa NpPOBOMOKU.
YCTaHOBUTbL AUAMETP MPOBOSIOKU.

BkrnitoyeH Tonbko B pexume cuHeprum (13).
KHonka BbiGopa AMCTaHLIMOHHOIO ynpaBneHus.

- Ecnu roput ceetoamon , BKIIOYEHbI 3MEeMEHTbI

ynpaeneHns Ha naHenn ceapo4yHoro annapara.

- Ecnn roput ceetoguon , PerynupoBKy MOXHO

OCYLIECTBMSATb  TOMBbKO C  AWUCTAHLMOHHOMO  YCTPOIiCTBa

ynpaeneHus:

a) yCTPOMCTBO ynpaBrieHusi C Of4HUM MOTEHLUOMETPOM:
3aMeHsieT ucnornb3oBaHue perynstopa (5).

6) yCTPOWCTBO ynpaBreHusi ¢ ABYMs NOTEHLIMOMETPAMU:
3ameHsieT ncnonb3oBaHue perynsitopa (5) n
BCMOMOraTefibHoro napameTpa.

B) AUCTaHLUMUOHHOE YCTPOMCTBO YNpaBneHuns ¢ neaansio:
3ameHsieT ncrnonb3oBaHue perynstopa (5) B pexume TIG.

KHonka BbiGOpa cBapku B pexume CcuHepruu. [ns
YCTaHOBKM pexuma cuHeprum annapata npu MIG/MAG ceapke,
Heo6XoAnMO HaxaTb KHOTKY.

CBeTOAVOA, FopyT: PEXUM CUHEPTUU BKITIOYEH.

CBETOAVOL, HE TOPUT: PEXVUM CUHEPTUW BbIKMIOYEH. BkntoueH
py4Hol pexum (Tonbko B pexume SHORT/SPRAY ARC).
KHonka BbiGopa napamMeTpoB CBapku.

Mpu nocnegoBaTenbHOM HaxaTWy 3TOW KHOMKM 3aropaeTcsi
oavH n3 ceetogvopoB ot (14a) go (14i), cootBeTcTBYOWMIA
oTgenbHOMy — napameTpy.  [nsi HacTpoMku  3Ha4eHus
aKTWMBM3MPOBAHHOrO napameTpa wucnonb3yetcs PEMYIATOP
(5), 3HayeHwue npu aTOM oToGpaxkaeTcs Ha avcnnee (4).
MpumevaHve:  napameTpbl,  KOTOpble  ornepatop  He

Mossonser



MOXeT M3MEHUTb, B 3aBUCMMOCTU OT TOrO, WCMOJb3yeTcst
CUHepreTMyeckast — nporpamma  UnAM  PYYHOW  PEXum,
aBTOMaTyeckn ybupaloTcs U3 BbIGOPKM; COOTBETCTBYIOLLMIA
CBETOAMO/, He 3aropaeTcs.

BHUMAHME! [laxe B TOM cnyyae, ecnv annapaTt noasonsiet
cBOGOAHO  yCcTaHOBUTL  NbON  nmapameTp,  MMerTCs
onpefeneHHble  KOMGKWHALMM MapameTpoB, KOTOpble He
MMEIOT CMbICMa C 3MEKTPUYECKON TOYKU 3PEHUst WU C TOYKM
3peHusi cBapku. CBapoyHblii annapar He MoBpeauTcst Aaxe
B TOM Cnyyae, eCcrn OH He criocobeH paboTtaTb coOrnacHo
HenpaBuUibHLIM HacTpPOMKaMm.
14a- [ O | napameTp 1: BbiGop HanpsxeHus cBapku. B pexume
(j MIG/MAG/FLUX wvcnonb3yetcs Ans  perynupoBku
2L HanpshKeHWs CBapku B BOMBTAX Ui KOPPEKTUPOBKY AT
B pexume cuHeprum (Tonbko anst MIG/MAG). Bo Bpemsi cBapku
oToGpaxaeT BbIXOHOE HanpsiXeHUe reHepatopa (He [JOCTYMHO
B Bepcun MIG Pulse).

14b-[ O | napameTtp 2: HacTpoiika CKOPOCTU MPOBONOKU WUNKN

Cb/A cBapoyHoro Toka. [lpu ceapke MIG/MAG/FLUX

COOTBETCTBYET CKOPOCTY MOAAYM MPOBOMOKK B METPax B
MuHyTy. Mpu ceapke MMA, TIG n MIG/MAG B pexumve PULSE
ARC cooTBETCTBYET CBAapOYHOMY TOKy B amnepax. Bo Bpems
CBapK1 0TOGpaxaeT BbIXOAHO TOK reHepaTopa.

14c- [ O | napamertp 3: Arc force unu anekTpoHHOE peakTUBHOE

conpotusnenue. MNpu ceapke MMA cootseTcTBYeT Arc

Force — perynupoBke npoHukHoBeHust Ayru. [pu capke
MIG/MAG/FLUX umeeT cxoxee 3HadeHue, HO HasblBaeTcsa
AMEKTPOHHBIM ~ PeaKTVWBHLIM  COMPOTUBMEHWEM,  [OCTYMHO
TONMbKO B Py4HOM pexume (kHorka (13) BblknioyeHa).

14d-[ O | napametp 4: Kpusasa yckopenus: [pu csapke MIG/
MAG/FLUX perynupyet HakinoH KpUBOW YCKOPEHWs
MOTOpa Mofa4y NpoBOJIOKM,

MHO TONbKO B Py4HOM pexume (kHorka (13) BbiknioveHa).
nag Tp 5: Bp ya. Ayrn nocne
npekpalieHua nogaym anektpoaa (Burn back time):
Mpu ceapke MIG/MAG/FLUX wucnonb3syetcs Ans
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py4YHOM pexwume (kHorka (13) BbiknoyeHa).

14f- [ O | napameTtp 6: [lononHuWTenbHas mnopaya rasa
[‘7 (Postgas). lMpu ceapke MIG/MAG/FLUX perynupyet
We [ANUTENbHOCTb  [OMONMHUTENBHOM  nofayn  rasa B
ceKkyHpaax.

14g-( O ] napametp 7: Kpuas cHwxenus. lNpu ceapke MIG/

MAG coOTBETCTBYET BpEMEHW KPUBOW CHUXEHWS,
[OCTYMHO TOMbKO B pexume cuHeprun (kHomka (13)
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14h- napameTp 8: [INUTeNbHOCTbL TOYeYHON cBapku. MNpu
ceapke MIG/MAG/FLUX perynupyet OnWTENbHOCTb
nogayv Toka To4eyHon ceapku (SPOT).

14i- napameTp 9: [AnuTenbHOCTL nay3bl MpU TOYEeYHOMN
ceapke MIG/MAG/FLUX perynvpyeT OnNWTENbHOCTb
naysbl Mexzay ToueuHbIMU cBapkamu. [pu ycTaHoBke
3HaveHus 0 cekyH/A ANs OCyLeCTBNEHNs creaytoLlei To4eYHon
CBapkuM HeobXOAWMO OTMYCTUTb W 3aHOBO HaxaTb KHOMKY
roperku.
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3AMOMMWHAHUE U BbI30B UHAUBUAYATbHbIX MPOrPAMM
BeepeHune

CBapoyHbli  annapat  nosgonsieT  3anomuHatb  (STORE)
VHOMBMAYyanbHble paboune nporpammbl, OTHOCSILLMECS K HaGopy
[ENCTBEHHBIX MapameTpoB [Ans KOHKPeTHoW cBapku. Kaxpast
VHAMBMAYanbHas nporpamMmma MoxeT 6bITb BbidBaHa (LOAD) B noboi
MOMEHT, MPefOoCTaBsis B pacropshkeHne nonb3oBaTens "roToBbli K
paboTe” cBapOoYHbIV annapat Ansl BbINONHEeHUs! KOHKPETHOW paboThbl,
C ONTUMU3MPOBaHHLIMK paHee napameTpamn. CBapoOYHbI annapat
no3BonseT 3anomMnHanue 10 MHOUBKUAYanbHbIX NPOrpamMm.

Mpouenypa 3anomuHanus (STORE)

Mocne Toro, kak cBapouHblA annapat 6bin  OTperynupoBaH

ONTUMarnbHLIM 06pasoM [Ans BbIMOMHEHUS KOHKPETHOW CBapky,

[AeiicTBOBaTb, kak ykasaHo aanee (PUC.C):

a) Haxatb Ha kHonky (7) "STORE” B TeyeHune 3 cekyHA.

b) Mosensercs Hagnucb “St_” Ha aucnnee (4) n Homep B
AvanasoHe ot 1 go 10.

c) MosepHyTb pyuyky (5), Ans BbIGopa HOMepa, NoA KOTOPbIM Bbl
XOTUTE 3aNOMHUTb MPOrpamMmy.

d) BHOBb HaxaTb Ha kHomky (7) "STORE™:

- ecnun kHonka "STORE” HaxumaeTcs B TeYEHWe BpeMEeHM,
npeBbilLaiollero 3 cekyHApl, NporpamMma 6Obina 3aHeceHa B
namsTb NpaBunbHO, U nosiBnseTcst Haanueb “YES” (JA);

- ecnn kHonka "STORE” HaxumaeTcs B TeyeHue BpemeHu
MeHee 3 cekyHf, NporpaMma He Gbina 3aHeceHa B NamsTh 1
NoSsIBNSIETCS HAANUCH “NO” (HET).

Mpouenypa BLI3oBa (LOAD)

[eiicTBoBaTh, Kak onucaHo Huxe (cmotpu PUC. C):

a) Haxatb Ha kHorky (6) “LOAD” B TeueHne 3 cekyHa.

b) Mosiensietcs “Ld_" Ha gucnnee (4) u undpa ot 1 o 10.

c) ToBepHyB pyKkosiTKy (5) HyXHO BbIGpaTb HOMep, NoA KOTOPbIM
6bina coxpaHeHa mnporpamma, KOTOpyl Bbl CobMpaeTech
MCMoNb30BaTh.

d)  BHOBb HaxaTb Ha kHorky (6) “LOAD”:

- ecrm kHonka ‘LOAD” HaxumaeTcsi B TedeHue Gonee 3
CeKyH/l, NporpamMma Bbi3blIBAeTCs MPaBUbHO W MOSIBNAETCA
Hapnuce “YES” (OA);

- ecrm kHonka ‘LOAD” HaxumaeTca B TeuyeHue meHee 3
CeKyH[1, NporpaMmMa He BbI3bIBAETCS U NOABMAETCA HaaAnNUCh
“no” (HeT).

NMPUMEYAHME: Bo Bpemsi paboTbl ¢ cyHKumsimm “store” u “load”
CBeToAnOoAbl 3aroparoTca.

5. YCTAHOBKA

BHUMAHMUE!
Nno YCTAHOBKE MU
CO CBAPOYHbIM  AMMAPATOM,
OTCOEOQMHEHHbBIM OT CETU NMUTAHUA.
ANEKTPUYECKUE COEOUMHEHUA OOMKHbI BbINONHATLCA
TONbKO OnbITHbIM n KBANTUOULIMPOBAHHbLIM
MEPCOHAJIOM.

BbIMOMHUTL BCE  OMEPALUU
ONEKTPUYECKOE COEQWUHEHUE
OTKMOYEHHBIM U

C6opka 3aWnUTHON Macku
Puc. D

C6opka kabensa Bo3BpaTa - 3aXXuma
Puc. E

C6opka kabens/cBapku - 3aXUMa Agepxatens anekrpoga
Puc.F

PacnonoxeHnue annapata

Pacnonaraiite annapart Tak, YTOObI HE nepekpbiBaTb MPUTOK U OTTOK
oxnaxpgarLLero Bosayxa k annapary (MpuHyauTensbHas BEHTUNAUMS
npy MOMOLLUM BEHTUNSTOpA): CrieauTe Takke 3a Tem, 4Tobbl He
npoucxoaunno BcacbiBaHne I'IpOBO[J,ﬂLLI,eVI Nblfn, KOPPO3UBHbIX MapoB,
BnarmM T AO.

Bokpyr cBapo4HOro annapata cregyet oCTaBuUTb cBoGoaHOE
NPOCTPaHCTBO MUHUMYM 250 MM.

BHUMAHUE! YctaHoBUTbL CBapouHblA  annapar
Ha NIOCKY0 NOBEepPXHOCTb c COOTBETCTBYOLLEN
rpy30noAbeMHOCTbI0, Y4TOGbLI M36eXaTb ONacHbIX CMeLleHUn
WU ONpPOKNALIBaHUA.

MOACOEAVHEHME K 3NMEKTPUYECKOW CETU MUTAHUSA
NPEOYNPEXOEHMA
- I'Iepe,q noacoeguHeHnem annaparta K sneKTpmqecmﬁ ceTu,
npoBepbTe COOTBETCTBUE HanpsXeHus WU 4acToTbl CETU B MecCTe
YCTAHOBKU TEXHUYECKUM XapakTepucTukam, npuBeneHHbIM Ha
Tabnuyke annapara.
CBapoyHbIii annapaT [OMmKeH COEAUHSTLCA TOMNbKO C CUCTEMOW
nuTaHua C HyneebIM MPOBOAHWUKOM, noacoeauHeHHbIM K
3a3eMIieHuto.
- ,ElJ'Iﬂ obecneveHnus 3aumnTbl OT HENPSMOro KOHTakTa MCNob30BaTh
AncbepeHumanbHble BbIKMKYaTeNM TuNa:
-Tun A ( ) Anst of4HOa3HbIX MaLLIMH;

) Anst TpexdasHbIX MaLUvH.

Ons Toro, u4toGbl ynoBneTBOpATb TpebGoBaHusim CTaHpgapTa
EN 61000-3-11 (MepuaHue wn3obpaxeHnsi) pekomeHayeTcst
Npou3BOAUTb COEAMHEHUS CBApPOYHOrO annapata C Todkamu

-Tun B (
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WHTepdelca ceTn NUTaHNs, UMELLMMN UMNEaHC MeHee Z Make
Zmax = 0.18 Om.

CBapouHbIil annapart He COOTBETCTBYeT TpebGoBaHUsAM cTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.

Ecnn  annapat  coeguHsieTcas  C  OOLUECTBEHHOW  CeTbio
3MIEKTPONUTAHNS,  MOHTaXHUK UMM nonb3oBaTenb  06s3aH
NpoBEPUTb BO3MOXHOCTb COEAMHEHWs1 CBapOYHOro annaparta
(ecrm  TpebyeTcsi, MPOKOHCYNMBTUPOBATLCS C  KOMMaHWEid,
ynpaensioLei pacnpefenuTensHon ceTbio).

BUNKA N PO3ETKA

coeMHNTL kabenb NWUTaHWs CO CTaHOapPTHOW BUNKOW (2 montoca
+ 3a3eMmnieHue), paccYMTaHHoW Ha noTpebnsemMblii annaparom
Tok. Heobxoagvmo nopkniovaTb K CTaHOAPTHOW CeTeBOW po3seTke,
o6opyAoBaHHON MNaBKUM UMK aBTOMATUYECKUM MpefoXpaHuTeneM;
crneuvanbHas 3asemnsilollas knemma AomkHa ObiTb coeauHeHa
C 3a3eMMALWKUM NPOBOAHMKOM (KENTO-3eMeHoro LBeTa) JMHUM
nutanus. B Tabnuue (TAB. 1) npuBeaeHbl 3HaYeHUst B amnepax,
pekoMeHayemMble AN NpefoxpaHuTenel NWMHWW  3amMeaneHHoro
[eNCTBUS, BbIOpPaHHbIX Ha OCHOBE MaKC. HOMMWHANbHOMO Toka,
BblpabaTblBAEMOro  CBApOYHbIM ~anmnapaTtoM, W  HOMWHANbHOTO
HanpsbKeHUs MUTaHus.

BHUMAHME! Heco6nioaeHue ykasaHHbIX BbiLLe NPaBuIl
CYLIeCTBEHHO CHMXaeT 3¢p¢peKTUBHOCTb  3MEKTPO3alUThI,
npeAycMOTpPeHHOIN usrotoButenem (knacc ) u moxeTt npusectu
K Cepbe3HbIM TpaBMaMm y nioAei (Hanp., 3NeKTPMYeCK1i LWOoK) 1
HaHeCeHMIo MaTepuankbHoro yuep6a (Hanp., noxapy).

COEAWHEHWE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHME! TMEPEQ TEM, KAK BbINONMHATb
COEQMHEHUA, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT
OTKNKOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU NUTAHUA.

B Tabnuue (TAB. 1) uMeloTCsi 3HAYEHWsi, pekoMeHayemble Ans
kabeneii cBapku (B MM?) B COOTBETCTBUE C MaKCKHMasbHbIM TOKOM
CBapo4HOro annapara.

CBAPKA MIG/MAG

CoenvHeHue ¢ ra3oBbLIM 6anynoHom

[a3oBbIi  GannoH, 3arpyxaemblii Ha OMOPHYK MOBEPXHOCTb
Tenexku makc. 60 kr.

3aBUHTUTL peayKTop AaBMeHWs Ha KnamaH rasoBoro Gannowa,
YCTaHOBWB MeXAYy HUMM creunanbHbIi pesykTop, NoCTaBNsieMbili
KaK MpUHaAnNexHoCTb, MpU WUCMONb3oBaHWM rasa AproHa wunm
cmecy aproHa/Co,,.

Hapetb rasoByio TpyGky Ha BbiBOAbl pegyktopa 6GannoHa u
3aTsiHYTb ee MeTanIn4eckuMm XoMyTOM.

OcnabuTb perynvpoBOYHOE KOMbLIO peaykTopa AaBneHust nepeq
TeMm, Kak OTKpbIBaTb krnanaH GanmnoHa.

CoeauHeHne Kkabensi BO3BpaTa Toka CBapku

COelJ,VIHQETCﬂ co csapmsaemoﬁ AeTanblo Unu ¢ MeTannmyeckum
CTONOM, Ha KOTOPOM OHa NEeXUT, KaK MOXXHO Bnvxe Kk BbIMOTHAEMOMY
CBapHOMY COeQUHEHUIO.

CoeauHeHue ropenku

BcraBuTb ropenky B npeAHasHa4yeHHoOe AN 3TOro coeduHeHue, Ao
KOHLI@ BPYYHYIO 3aKpPYTUB 3aXXMMHOE KOSbLIO.

nO[J,I'DTOBVITb K I'IEpBOI?I 3arpys3ke npoBOSIOKN, AEMOHTUPOBAB COMJo N
KOHTaKTHYy0 TpybKy, Ans obrneryeHus BbIxoaa.

CBAPKA C NPUMEHEHWEM ®NIOCA

CoeauHenus kabensi Bo3BpaTta Macchl W TOPenku aHarorvyHbl
coeiMHeHusm npu  ceapke MIG/MAG, HeobXoayMo U3MEHWUTb
nonsipHocTb Hanpsixenns (PUC.B (9)-(10)) B oTceke pasmatbiBaTens,
Kak nokasaHo Ha aTUKETKe.

CoepauHeHue npuBoaHoi ropenku (PUC.B)

- CoeuHUTL NpWBOAHYIO ropenky (4) C  LeHTpanu3oBaHHbIM
coeAVHeHVeM, NMOBEPHYB [0 KOHLIA 3aXXNMHOE KOJbLIO.

- BctaButb coegunutens (5) kabensi ynpaBneHusi B cneumanbHyo
pOo3eTKy, CBapOYHbIi annapaT aBTOMaTU4ecku y3HaeT MPUBOAHYIO
roperky.

CBAPKA TIG

CoepguHeHve rasoBoro 6annoxa

[a30BbIl 6anmoH, KOTOpbIA MOXHO 3arpy3uTb Ha MOBEPXHOCTb

TENeXKu JOMKeH UMeTb Maccy Makc. 60 Kr.

- 3aBUHTUTL PeayKTOp AaBMeHusl Ha knanaHa rasoBoro Ganmnoa,

NOMeCTUB crieuuarbHblii pefykTop, MocTaBMseMblii B kadyecTse

NPUHaANEXHOCTY Allst ra3a aproHa.

CoeauH1Tb BXOAHYI0 TpyOy rasa B pefykTop 1 3aKpyTUTb 06BsI3KY,

NnocTaBnsieMylo B KOMMNEKTE; COEAWHUTb 3aTem [pyroil KoHeL

Tpy6bl CO cneumnanbHbIM COeUHEHNEM, HaXOAALLMMCS Ha ropenke

Tig B dhopme kpaHa.

- Ocnabutb perynmpoBoYHOE KOJbLIO peaykTopa AaBrieHus nepen
TeM, kak OTKpbIBaTh KranaH ra3oBoro 6annoHa.

CoepauHeHne o6paTHOro kabens Toka CBapku

- CoeauHutb kabenb CO cBapuBaeMoi AeTanb UM C
MeTanIM4eckum CTONOM, Ha KOTOPOM OHa HaxXOAMTCs, Kak MOXHO
6nvke K BbINOITHAEMOMY CBapHOMY COEAVHEHMIO.

- CoeaunHuTb kaberb co CBapo4HbIM annapaTom, NoACOeANHUB Ero K
BbIcTpOMy coeanHeHuto (+).

CoepuHeHue ropenku Tig (PUC. M)
- CoeauHuTb ropenky TIG ¢ GbICTpbIM cCOeaAMHEHNEM (-) Ha NepeaHeit
naHenu cBapoO4HOro annapara.

ONEPALIUX CBAPKWU NPU NOCTOAHHOM TOKE

MouTy BCe aneKkTpoAb! C NOKPLITUEM COEAUHSIIOTCS C NOMNOXMTENbHBLIM
NOMOCOM (+) reHepaTopa; 3a UCKMIOYEHUEM 3NTEKTPOAOB C KUCIIOTHbLIM
NOKPLITUEM, COEAUHSIEMbIX C OTPULIATENbHBLIM NOMIOCOM (-).

COEHMHeHMe Kabens CBapkKu Aepxarensa anekrpoaa

Ha KOHUEe wumeeTcsa cneumaanbM 3aXum, KOTOprI;I HY>XeH Ona
3aKpyvnBaHua OTKprTOVI YacTu anekTpoaa.

OToT kabenb HeobXxoaNMO COeAUHUTL C 3aXMMOM, 0603HAYEHHBLIM
CUMBOIIOM (+).

Coepy kabens paTa Toka cBapku

CoeauHsieTcs co cBapvBaemoil [eTanbio UK C MeTannyeckum
CTONOM, Ha KOTOPOM OHa NEXMT, KaK MOXHO Grivke K BbINOMHSEMOMY
CBapHOMY COEANHEHWIO.

3T0T Kabenb HeobXoAMMO COEANHUTL C 3aXUMOM, 0603HaYeHHbIM
CUMBOIOM (-).

PekomeHpauum:

B3akpyTuTb [0 KOHUa coefuHuTenu kabenen cBapku B GbICTPbIX
coeAvHeHnaxX (ecnnm wumeroTcs), Ans obecneyeHus XopoLuero
3rIEKTPUHECKOTO KOHTaKTa; B MPOTUBHOM CrydYae npousonger
neperpeB Cammx COeMHUTENENn C UX Mocnenylm GbicTpbIM
WN3HOCOM 1 noTepeit aheKTUBHOCTU.

Mcrnonb3oBaTtk kak MOXHO Goree kopoTkue kabenu cBapki .
M3beratb nonb3oBaTbCs METANIUYECKUMKU CTPYKTypamu, He
oTHocsWMMKUCA K obpabaTbiBaemon [fetanu, BmecTo kabens
BO3BpaTa TOKa CBapKW; 3TO MOXET BbITh OnacHo Ans 6esonacHocTn
1 [aTb Nroxue pesyrsTaTbl Npy cBapke.

YCTAHOBKA KATYLLKM C MPOBOJIOKOW (Puc. G)

BHUMAHME! NEPEA TEM, KAK HAYMHATb ONEPALIUUA
MO 3AMPABKE MPOBOMOKW, MPOBEPUTL, YTO CBAPOYHbIN
ANMAPAT BbIKNKOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.
YBEOWUTECb, 4YTO POMVKX OnNA MNOJA4YM TMPOBOJOKN,
HAMPABNAOWMA WAAHT U HAKOHEYHWK CBAPOYHOIO
MACTONETA  COOTBETCTBYIOT TUNY W  OUAMETPY
MCMOJb3YEMOW MPOBOJIOKM n MPABUIBHO
MNPUCOEOMHEHbLI. HA 3TAMAX 3AMNPABKW/ MPOBONOKN HE
MOJIb3OBATLCA SALMNTHBIMW MEPYATKAMW.
- OTKpbITb pasmaTbiBaTerb.
HapeHsTe kaTyLKy ¢ MPOBOMIOKON Ha LUMWHAENb, NPOBepLTe, YTO
CTep)XeHb MPOTACcKMBaHUSA LUMNUHAENs! NPaBUMbHO YCTAHOBIEH B
COOTBETCTBYIOLIEM OTBepcTUM.(1a).
MoAHUMUTE BEPXHUIA HAXVWMHOW PONUK (1) U OTBEAUTE ero(ux) ot
HWXKHero ponuka (oB) (2a).
MpoBepnTb, YTO PONUKU/PONNK MPOTSTMBAHUS MOAXOAWT K TUMy
ncnonb3yemon Nnpoeonoky (2b).
Bosbmute cBOGOAHBIN KOHEL, CBAPOYHO MPOBOMOKM Ha KaTyLlKe
1 oBpexsTe NOTHYTYIO YacTb NPOBOIOKU Tak, YTOObI Ha TopLieBon
1 BOKOBOI YaCTsIX MPOBOMOKM He Bbino 3ayceHues. MoBepHuTe
KaTyLIKy B HanpasfeHuu MPOTUB YacOBOW CTPENkM U BCTaBbTe
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KOHeL, MPOBOMIOKM B HanpasrisioLlyto TpybKy, NpoTonkHWUTE ero
Ha rny6uHy npumepHo 50 - 100 MM B HanpaBnstLiee oTBEPCTUE
CBapOYHOro pykaBa (2c).

OnycTuTe Ha MeCTO BEPXHUI HaXMMHOW PONUK, N Perynsitopom
BENNYMHBI AABMEHNS YCTAHOBUTE CPEAHIO BENUYMHY AaBneHus
NPWKMMHOTO ponuka. Y6eauTech, 4TO MPOBOMOKA HaxoauTcst B
cneuuansHon 6opoaae HkHero ponuka (3).

3aTtopmosuTe crierka LWNWHAEMNb, BO3AEHCTBYS Ha CrieuuarnbHblii
perynnpoBoYyHebIv BUHT (1b).

CHsATb COMMO U KOHTaKTHyto TpyBky (4a).

BcraBbTe BUNKy CBapOYHOrO annapata B PO3eTKy MUTaHus,
BKIIOYMTE CBAPOYHbI annapart, HaXKMUTe Ha KHOMKY ropenku unm
Ha KHOMKY [BVDKEHWsi NMPOBOJIOKM Ha MaHenu ynpasneHus (ecnm
MMeloTCs1), MoAoXAMTE, MoKa MpoBOMoKa He MpOWMAET Mo BCeMy
HanpaBnsioLeMy LWNaHry 1 ee koHew He nokaxetcs Ha 10 - 15 cm
13 nepeaHeit YacTy Foperku N OTNYCTUTE KHOMKY.

BHumanuve! B TeueHMM gaHHOM onepauuu npoBoroka
HaxXoAUTCA MOJ HanpshKeHUWEM M UCTbITbIBAeT MeXaHUuYeckue
Harpysku, MO3TOMy B Crly4yae HecoGMIO4eHUs TeXHUKU
6e30MacHOCTU, MOXET MPUBECTU K 3IMEKTPUYECKOMY  LUOKY,
paHeHMsIM UM NPUBECTU K 3aXKWUraHUIO HexenaTenbHbIX
3NEKTPUYECKNX Ayr:

- He HanpaBnsiiTe ropenky B CTOPOHy Tena.

- He nogHocwTe ropenky 6nmsko k rasoBomy 6ansmoHy.

- 3aHOBO MOHTMpPOBATb Ha roperniky KOHTaKTHyK Tpybky u comno
(4b).

HacTpoiiTe MexaHu3m nogadn NpoBOMOKM Tak, 4ToBbl NpoBonoka
nopaeanacb nnasHo U 6e3 pbiBkoB. OTperynupyiTe naBrneHve
POIIMKOB 1 TOPMO3siLLiee YCunme WNUHAENs Ha KaTyLKy Tak, 4Tobbl
ycunue GbiNo MUHMMArbHBIM, HO MPOBOIOKA He MpockKarb3ablBana
B Goposde M mpu npekpalleHun nofgayn He oGpasoBbiBanach
NEeTNsi N3 NPOBOJIOKM MO BO3AENCTBUEM UHEPLIMN KaTyLLIKU.
O6pexbTe BbICTYNAOWMIA KOHeL, NPOBOSIOKN N3 HAaKOHEYHWKa Tak,
4106kl OCTanock 10-15 mm.

3akpbIThb OTAENEHUE s pa3MaTbiBaTens.

3ArPY3KA KATYLUKM MPOBONIOKU HA MPUBOHYIO FOPEJKY
(Puc. H)

BHUMAHUENEPEQ HAYATNOM OMEPALIMIA 3ATPY3KU
MPOBOJIOKW, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbLIA AMMAPAT
OTKNKOYEH U OTCOEOAUHEH OT CETU NMUTAHUSA. UMK YTO
NPUBOOHAA TFOPENKA OTCOEAMHEHA OT CBAPOYHOIO
AMMAPATA.

MPOBEPUTb, YTO POMUKMN MPOTAMMBAHWA MPOBOMOKK,
HAMPABJIAIOWNA  PYKAB TMPOBONIOKM U KOHTAKTHAA
TPYEKA NPVBOAHOW MOPEJIKM COOTBETCTBYIOT AVAMETPY
N COCTABY [POBOJIOKM, KOTOPYKD COBWPAIOTCA
WCMNONb30BATbL, W 4YTO BCE OHW MOHTWPOBAHbI
MPABUIbHO. BO BPEMA 3TAMOB BBEAEHWA NPOBOJIOKN HE
HAOEBATb 3ALNTHBLIE MEPYATKW.

- CHATb KPbILLKY, OTBUHTWUB COOTBECTBYHOLLMIA BUHT(1).

YCTaHOBWTb KaTyLLKY NPOBOMOKM Ha pa3maTbiBaTerb.

OcBo6oAUTL YMOPHBIN PONVK MPOTUBOAABMEHS U OTBECTU €ro OT
HWKHEro ponuka(2).

- OcBo6oanTb KOHYMK MPOBOMOKW, OTpe3aTh [AeOopMUPOBaHHbIN
KOHEeL, 4MCTbIM cpe3oMm, 6e3 3ayceHLEeB; MOBEPHYTb KaTyLUKy
B HanpaBlieHUM NPOTUB 4YacoBOW CTPENKM U BCTaBUTb Kpan
NPOBOJIOKM BO BXOAHOW pyKaB MPOBOMOKW, NPOABUHYB ero Ha 50-
100 MM BHYTPbL conna (2).

BHOBbL yCTaHOBTL YMOPHbINA PONUK, OTPEryNMpPOBaB €ro AaBreHue
Ha CPeaHIo0 BEMYMHY, U NPOBEPUTL, YTO MPOBOMOKA NPaBUbHO
yCTaHoBWNach B MOMOCTU HUXHETO ponuka(3).
Cnerka NPUTOPMO3UTb pasmartbiBaTerb,
PEryNIMPOBOYHbIN BUHT.

A lNpuBogHas ropenka coefnHeHa, BCTaBUTb BUKY CBApPOYHOMO
annapata B PO3eTKy MUTaHWsi, BKMIOYMTb CBAPOYHbI annapar u
HaXkaTb Ha KHOMKY NpuBOAHOIA ropenku. MogoxaaTs, noka KoHew,
NPOBOJIOKM MPOIAET MO BCEMy HarpaensioleMy pykaBy W He
BbliAeT Hapyxy Ha 100-150 MM 13 nepepgHein 4actu roperku,
3aTeM OTNYCTUTb KHOMKY FOPEnku.

NOBEPHYB

3AMEHA PYKABA, HAIMPABMAIOLWENO MPOBOMOKY B
FOPESKY (PUC. 1)
Mepen Tem, Kak MPUCTYNUTL K 3aMEHE pykaBa, pacnpasuTb kabenb

ropenku, nsberas hopMmnpoBaHnsa U3rnbos.

CnuvpaneBuAHbIN pyKkaB AfiA CTarbHON NPOBOSIOKU

1- OTBMHTUTL COMIO U KOHTaAKTHYIO TPYBKY rofoBKM ropenku.

2-  OTBMHMTUTL raiKy, YyOEpXWBaloWlyl) pyKas LEHTparnbHoOro
COEMVHNTENS W CHATb CYLLECTBYIOLLMIA pyKaB.

3- BcTaBWTb HOBbI pykaB B kaHan kabenb-ropenka u Msrko
npoTankneaTth €ro [0 TeX Nop, Noka OH He BbIMAET U3 FONoBKM
ropernku.

4-  BpyuHyio 3aBUHTUTb raiky, yaepxusaioLLlyto pykas.

5-  OtpesaTb Mo Kpako BLICTYNAKLWA pykas, Cnerka NpuMss ero;
BbIHYTb 13 kabens-ropenku.

6-  CHATb KPOMKY C y4acTka cpesa pykasa U BHOBb BCTaBUTL €r0 B
KaHan kabens-ropenku.

7-  3aHOBO 3aBWHTUTbL raiiky, 3aTsHYB €e KIYoM.

8- BHOBb YCTAHOBUTbL COMIO W KOHTAKTHYO TPYGKy.

PykaB M3 CHUHTETUYeCKOro MmaTtepuana pAans anioMUHUEBOW

NPOBONIOKU

BbinonHute onepaumu 1, 2, 3, kak ykasaHo Ans cTanbHOro pykaea (

He NpVHUMaTb BO BHUMaHWe onepauuu 4, 5, 6, 7, 8).

9- BHOBb 3a@BWMHTWUTb KOHTaKTHyl TpyOKky AnNs  anioMuHus,
NPOBEPUB, YTO OHA HAXOAWUTCA B KOHTAKTE C PyKaBOM.

10- BcTtaBuTb B MPOTUBOMOMOXHbLIA KOHEL, pykaBa (CTOpoHa
COEAMHEHVSI TOPEnKM) NaTyHHbI Hunnenb, korbuo OR u,
noAaepxuBasi pykae nof HeGOomMbLUMM JaBleHUEM, 3aKpyTUTb
raiky, yaepuvBalroLLyto pykaB. M3bbiTouHas 4acTb pykasa 6yaet
yAaneHa BNocneacTsumn, oTpesas ee no paamepy (cmotpu (13)).
M3Bneyb 13 natpybka ropenku yCTpOCTBa NPOTArMBaHWS
NPOBOJIOKN KanumnmsipHyto Tpy6Ky Ans cTanbHbIX PyKaBoB.

11- KAMUINAPHAA TPYBKA HE TMPEOYCMOTPEHA ans
anMUHMeBbIX pykaBoB Auametpom 1.6-2.4mMm  (xenToro
uBeta); pykas GyaeT BcTaBneH B naTpyGok ropernku 6e3 Hee.
OtpesaTb kanunnspHyo Tpybky ANs anioMUHUEBLIX PyKaBoB
Avametpom 1-1.2MMm (kpacHoro LBeTta) npubnuanTenbHO Ha
2MM MeHblUe, MO CpaBHEHWIO C TPyBKoN Anst cTanbHon Tpy6bl,
1 BCTaBUTb B KOHeELl, CBOGOAHbIV OT pykaBa.

12- BcTaBuTb 1 BnokMpoBaTh ropenky B yCTPOWNCTBE NPOTArMBaHUS
NPOBOSIOKW; OTMETUTb PyKaB Ha PacCTOSIHUM 1-2MM OT PONUKOB;
[MOBTOPHO M3BMEYb ropersky.

13- OrtpesaTb pykaB COrnmacHO NpeagycMOTPEHHOMY pa3mepy, He
AedopmMupysi BXOAHOe OTBEPCTHE.

BHOBb MOHTMpOBaTb ropernky Ha natpyGok YCTpouncTBa
NpOTSArMBaHUSA NMPOBOMOKU U YCTaHOBUTL ra3oBoe COMo.

6. CBAPKA MIG/MAG

PEXXUM NEPEMELLIEHUA SHORT ARC (KOPOTKAS IYTA)
Pacnnas CBapO‘-lHOI;I NPOBOSIOKM N OTPbIB OT HEE Kanenb mMeTtanna
obecneynBaeTcss 4acTo NOBTOPALWNMUCA UUKNAMU  KOPOTKOro
3aMblKaHUsA MeX/y KOHLIOM NPOBOIOKM U CBapOYHON BaHHOM (Ao 200
pa3 B cekyHay).

anepoquc'rble W HU3KONernpoBaHHbIe CTanu

- [nameTp cBapO4HO NPOBOMOKM: 0.6-1.2 Mm
- [lnanasoH Toka cBapku: 40-210 A
- [lnana3soH HanpsxeHus ayru: 14-23B

- 3aluTHbIN ras:
Hep:kaBetowme ctanu

CO, , AproH/CO,, AproH/CO,/O,

- [nameTp cBapO4HOI NPOBOOKY: 0.8-1 Mm
- [nana3oH Toka cBapku: 40-160 A
- [lnanasoH HanpsixeHus ayru: 14-20 B

- 3aluUTHbIN ras:
AnOMUHWN 1 cnnaBbl

Apror/O,, AproH/CO, (1-2 %)

- [nameTp cBapO4HOI NPOBOSOKM: 0.8-1.6 Mm
- [nana3oH Toka cBapku: 75-160 A
- [lnana3soH HanpsxxeHus ayru: 16-22 B

- 3almTHbI ras: Aprox 99.9%
OBbIYHO KOHTaKTHasi TpyGka [OMmkHa HaxoauTbCs MO Kpaw conna
WnNK crnerka BbICTYnaTh C Goriee TOHKOW MPOBOMOKOI 1 npu Gonee
HU3KOM HanpsbkeHun ayru; ceobogHas AnnHa npoBonoku (stick-out)
6ynet paBHa ot 5 Ao 12Mm.

MpumeHeHune: Ceapka B Nt0GOM MONOXEHWUN, TOHKUX TOMLWMH W Ans
NepBoOro MNpOXOXAEHWsI Ha KPOMKax, Yemy CrnocobCTBYeT Hu3Kkoe
TennoBoe BO3AEeNCTBINE N XOPOLLIO KOHTPONMPYeMbI pacnnas.

Mpumeuanue: [lepemelienne kopotko Aayrm (SHORT ARC)
ANA CBapky anioMUHUS W CNMaBOB [AOMKHO BbIMOMHATECS C
npefoCTOPOXHOCTAMU (0COBEHHO C MPOBOMOKOW ANAMETPOM >1MM),
MOCKOSbKY BO3HUKAET pUCK AedeKToB NnaBneHuns.
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PEXXUM NEPEMELLIEHUA

SPRAY ARC (OYTA PA3BPbLI3rMBAHUEM)

[na pacnnaBneHusi cBapo4YHOW MPOBOMOKM Ucnonb3ytotcs Gonee
BbICOKO€ HanpshkeHwe ayru un GonbLuni caapoquM TOK, 4emMm B
npeaplayLiem cnyyae. KoHew cBapo4HON NPOBOSIOKM HE NpukacaeTcst
K CBApPOYHOW BaHHe, Ayra hopMupyeTcs Mexay KOHLOM NpOBOMOKU
n NMpoxXoauT Yepes3 MNOTOK Kanenb meTtanna K caapquon BaHHe.
Takum oﬁpaaoM, NponCXoauT MNOCTOsAAHHOE nNiaBneHve CBapOHHOI;I
NpoBOsIOoKK 6e3 KOPOTKMX 3aMblKaHWIA.

anepo.qucﬂ:ne U HU3KONerupoBaHHbIe cTanu

- [nameTp cBapO4HOI NPOBOMOKM: 0.8-1.6 Mm
- [nana3oH Toka cBapku: 180-450 A
- [nanasoH HanpspKeHust ayrv: 24-40 B

- 3aluTHbIN ras:
HepxaBetowme cranu

AproH/CO,, AproH/CO,/O,

- [lnametp cBapo4HOI NPOBOMOKM: 1-1.6 Mm
- [lnanasoH Toka cBapku: 140-390 A
- [nanasoH HanpsbkeHust ayrv: 22-32B

- 3aluTHbIN ras:
AnoMuHWIA 1 cnnasbl

AproH/O,, AproH/CO, (1-2 %)

- [lnametp cBapO4HOI NPOBOMOKM: 0.8-1.6 Mm
- [lnana3soH Toka cBapKu: 120-360 A
- [nanasoH HanpspkeHus ayrv: 24-30 B

- 3almTHbIN ras: AproH 99.9%
OBbIYHO KOHTaKTHasi Tpybka AOMKHA HaxoAUTbCs BHYTPW comna
5-10MM, Tem Gonblue, Yem Bbille HanpsbkeHue Ayru; cBobopHas
AnnHa nposonoky (stick-out) 6yaeT paeHa ot 10 go 12mm.

MpumeHeHue: CBapka Ha NMOCKOCTU TOMWMWH He MeHee 3-4MM
(CUMNBbHO TeKyuWid pacnnas); CKOPOCTb BbINOMHEHUSI U CTEMNeHb
OTNOXEeHUA OYeHb BbICOKMe (BblCOKOe Tennosoe Boaneﬁcmwe).

PEXXMUM NEPEMELLIEHUA

PULSE ARC (MUMMYINIbCHASA OYTA) (ecnu npeaycMOTpPEHO)

OT10 “KOHTpoNMpyemoe” nepemMeLleHne, PacrnonoXeHHOe B 30He
paboTbl “spray-arc’ (M3MeHeHHas ayra C pasbpbi3rvBaHuem), u
obrnafaer NperMyLLecTBaMm CKOPOCTU MAaBIEHNSI W OTCYTCTBUEM
U3MyYeHUsi,  3axBaTblBas OYEHb  HU3KUE  3HAYEHUs  Toka,
YAOBNETBOPSIIOLME TaKKE MHOTME TUMUYHbIE MpUMEHEHUs “short-
arc” (kopoTKoW Ayru).

KaxxaoMmy UMnyribCy TOKa COOTBETCTBYET OTCOEAVNHEHUE OTAENBbHOM
Kannu nNpoBOMOKU 3MIEKTPOAA; STOT (PEHOMEH MPOWCXOAUT C
4acToTOM,  MPOMOPLMOHANbLHOM  CKOPOCTU  ABWKEHWSI  Brepen
NPOBOJIOKM.

3aKkoH W3MEHEHWsi, CBS3aHHbIA C TUMOM M AWAMETPOM CaMoM
NpoBOsIOKkK (0BbIYHBIE BENUYMHBI YacToTbl: 30-300 ).
YrnepoaucTbie ¥ HU3KOTNErMpoBaHHbIe CTanu

- [nameTp cBapO4HOI NPOBOMOKW: 0.8-1.6 Mm
- [lnana3oH Toka cBapku: 60-360 A
- [lnanasoH HanpsixxeHus ayru: 18-32B

- 3alWuTHbIN ras:
Hepxagetowme ctanu

Apron/CO,, AproH/CO,/O, (CO, max 20%)

- [nameTp cBapO4HOI NPOBONOKM: 0.8-1.2 mm
- [nana3oH Toka cBapku: 50-230 A
- [nanasoH HanpsbKeHust ayru: 17-26 B

- 3aluTHbIN ras:
AnoMUHWIA 1 cnnaBbl

AproH/O,, AproH/CO, (1-2 %)

- [lnameTtp cBapo4HOI NPOBOMOKM: 0.8-1.6 Mm
- [nanasoH Toka cBapku: 40-320 A
- [nanasoH HanpsbkeHust ayrv: 17-28 B

- 3almTHbIN ras: AproH 99.9%
OBbI4YHO KOHTaKTHasi Tpybka JOIMKHA HaxoAUTLCS BHYTPU comnna Ha
5-10mM, Tem Gonblue, Yem Bbllie HanpsbkeHwe Ayrv; ceoboaHas
AnnHa nposonoky (stick-out) 06bI4HO BkMtodeHa mexay 10 1 12mm.

MpuMeHeHMe: cBapka B “NMONOXEHUN” Ha CPEAHNX-HU3KNX TOMLMHAX
M Ha wMmarepuanax, MOABEPXEHHbIX BO3AENCTBUMIO Temmepartyp,
0co6eHHO npurogHa ans Nerkux ( in
ero cnnasbl), a TaKXKe AN TONWWH MeHee 3MM.

PEMYNIMPOBAHUE NAPAMETPOB CBAPKW

3alWmTHbIN ra3

MoTok 3aLmUTHOrO rasa JOIKeH ObiThb:

Kopotkas gyra: 8-14 n/mMuH.

spray arc u pulse arc: 12-20 n/muH

B 3aBMCMMOCTY OT MHTEHCUBHOCTM TOKa CBapkK 1 AnameTpa conna.

Tok cBapku

SABnsieTcs onpeaeneHHon BEeNUYMHOM ANA KOHKPETHOro AuameTpa
MPOBOJIOKN 1 OT CKOPOCTW [BIkeHUst Brieped. CnegyeT 3aMeTuTb,
4YTO Mpu paBHOM TpebyeMOM TOKe, CKOPOCTb [BWXEHUS Brnepen
npoBOMokn 0BpaTHO nponopuuoHanbHa AuameTpy WCnonb3yemoi
NpOBOJIOKN.

YkasaTerbHble 3Ha4eHWsi Toka Py4HON CBapku Ansi Hanbonee Yacto
vcnonb3yeMon NpoBONOkKK ykasaHel B Tabnuue (TAB. 5).

Hanpmkeuue Aayrm
HanpsixxeHune ayrv perynupyetcst onepaTtopomM, NoBopaiuvsasi kogep
(PUC. C (5)); oHO ajanTupyeTcst K CKOPOCTW ABWKEHWS Briepen
NpOBOSIOKY (TOKY), BbIBPaHHLIM Ha OCHOBE AWameTpa UCMonb3yemon
MPOBOSIOKM U NMPUPOAbI 3aLLNUTHOrO rasa, NporpeccuBHbIM 06pa30M,
B COOTBETCTBMX C NpPUBELEHHbIM HWXe COOTHOLeHueM, daroumm
CPEAHIo0 BENUYNHY:
U,= (14 +0.05x1,)
rae: U, : HanpskeHne Ayru, BbIpaXkeHHOe B BOMbTaXx;

1, : Tok cBapku B amnepax.

KauecTtBo cBapku

KayectBo cBapHOro IiBa OOHOBPEMEHHO C  MWHUMAIbHbLIM
KONMYECTBOM MNPOU3BOAVMbBIX OpbI3r onpeaensieTcst B OCHOBHOM
paBHOBECMEM NapameTpoB CBapKU: TOK (CKOPOCTb MPOBOIOKM),
[MameTp NpoBOOKM, HaNpsbkeHue Ayru, U T. A.

To4yHO TaKKe MOMOXEHWE TOPENkM AOMKHO PerynupoBathbcsi, B
COOTBETCTBUM C U306paxeHusimu Ha pucyHke (PUC. L), 4Tobbl
n3bexatb n3bbiTouHoro obpasoBaHus GpbI3r M AedeKToB LBa.
Takke U CKOpPOCTb CBapku (CKOPOCTb ABWXEHWS Bnepes BAOMb
CBapHOrO COEAVHEHUs) SIBMSIETCS  ONpeaensioWyUM  rieMeHTOM
[Ns NpaBWUIbHOTO WCMOMHEHWst CBApHOTrO LWBA; 3TO Heobxoaumo
y4uTbIBaTb HapaBHe C APYrUMW napameTpamu, OocobeHHo Ansi
obecneyeHnss MPOHUKHOBEHUSI W MPaBUMbHOW HOPMbI  Camoro
CBapHOro LWBa.

HauGonee yacto BCTpeyatLlmecs AedhekTbl CBApKkU NPUBEAEHbI B
TAB. 8.

CBAPKA TIG (DC)

Ceapka TIG -3T0 npouedypa CBapku, Wcronb3aylowas Tenno,
Npon3BOAMMOE 3NEKTPUYECKO ayroi, kotopas Obina Bo3byxaeHa
W MOAAEpXVBAEeTCs,  Mexay — HemnaBsLMMCA  3reKTPOofoM
(Bonbpam) 1 cBapvBaemoi AeTtanbio. BonbdpamoBbii anekTposn
noAfepXUBAETCA TOPErkow, CrnocoGHO nepefaBaTh TOK CBapku
M 3aWiate cam SMeKTPoA M pacnnae CcBapku OT aTMOcdepHoro
OKWCIEHUsl, MpW MOMOLM MoToka WHEpTHoro rasa (06bl4HO
ncnonbayetcs aproH: Ar 99.5%), BbIXOASILLEro U3 KepamMu4eckoro
conna (PUC. M).

[Ins BbINONHEHUs Xopollei CBapku He06X0AMMO UCMNONb30BaTh
TOYHBIN AUaMeTp 3MeKTPoAa C onpeAesieHHbIM TOKOM, CMOTPU
Tabnuuy (TAB. 6).

HopmarnbHbiii BbIXOh, Briepes, anekTpoda U3 Kepamu4eckoro comnmna
cocTaenseT 2-3 MM U MOXeT AoCcTUraTb 8 MM ANs YrnoBOW CBapKW.
CBapka npoucxoguT nyTem pacnnasBa kpaeB coeauHeHus. [Ons
XOPOLUO MOATOTOBMEHHbIX HEGOMbLUMX TOMWUH (NpUMepHO A0 1 MM)
He TpebyeTca matepuan npunosi (PUC. N).

[ns 6onbLuMX TOMWMUH HEOBXOAMMO MCMONbL30BATh NANoOYK1 C TakUM
)Xe COCTaBOM MaTepuarna OCHOBbI 1 COOTBETCTBYIOLLErO AnameTpa, ¢
npasunbHoii noarotoBkoii kpaes (PUC. O). ins Nony4YeHnst XopoLUmnx
pe3yneTaToB CBapkM HYXHO, 4TOObI Aetanmu Gbinu NpaBUbHO
OYMULLIEHbI M HE MMENK OKCUAOB, Macer, Kupa, pacTBOpUTENEeN U T. 4.

Bo36yxnaenue LIFT (c oTpbiBOM anekTpoaa oT usgenus):
Bo3byx/aeHne OneKkTpUYeckoit  Ayrv  BbINOMHSETCH,  OTAanss
BOMbHPAMOBBIA 3M1EKTPOA, OT CBapuBaemoi AeTanu. JTOT pexum
BO30YX/AeHUA Oyrn obpasyeT MeHblue MOMexX OT 3MeKTPUYecKoro
M3My4YeHUs N CBOAMT K MUHUMYMY BKITIOYEHWs1 Bonbdpama 1 U3HOC
anekTpoaa.

Topanok:

MoMecTTb HaKOHeYHUK 3nekTpoda Ha AeTarnb, okasblBasi nerkoe
naenexue. MoaHATL anekTpoa Ha 2-3 MM, Oro3fgaB Ha HECKOMbKO
MrHOBEHUIA, JOCTUras Takum obpasom Bo3byxaeHve ayru. B Hauane
CBapOYHbIA annapaT NoaaeT TOK Iy, ., CNYCTA HECKOMbKO CeKYHA OH
HayHeT noaaBaTb 3a/aHHblii TOK CBapKu.

Ceapka TIG DC

Ceapka TIG DC nogxoaut ans noboit HW3KonerMpoBaHHON W
BbICOKOMNErNPOBaHHOW  YrNepoaucTo ctanu u  ANns  TSXenbiX
MeTarnsnoB, Tak1x, kak Me/lb, HUKeSb, TUTaH 1 UX CNaBbl.
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Onsi ceapku B pexxume TIG DC ¢ anekTpogom Ha oTpuuaTtensHom
nontoce (-) 06bI4YHO Wcronb3yeTcst anekTpon ¢ 2% uepusi (cepast
LBeTHas nonoca).

Heobxoanmo no ocu 3aTounTb BOMbGPaAMOBbLIA 3NeKTpon npu
nomoLu wnugosansHoro kpyra, cmotpu PUC. P, koHTponupys,
4TOGbI KOHYMK 3MeKkTpoAa Gbln COBEPLUEHHO KOHLEHTPUYECKUM, Ans
TOro, 4To6bl M3bexaTb OTKMOHEHUI Ayrn. BaxHo ocyliecTBnsTh
3aTOYKy B HarpaBreHun ANvHbl 3nekTpopa. Ty onepauuio
HeobXoANMO  MepuoAuYeckn MOBTOPSITb, B 3aBUCUMOCTW  OT
MCMONb30BaHNS U M3HOCA 3NEeKTPOAa UNu koraa oH Bbin cnyvanHo
3arpsi3HeH, OKUCIEH UM UCMOMb30Barncs HenpaBnIIbHO.

CBAPKA C UCMOJIb30OBAHUEM JMEKTPOLA C NMOKPbLITUEM
MMA

Heobxoanmo creposatb yKasaHusimM npousBoauTens,
NpUBEAEHHBLIM Ha YMakoBKe C UCMOoMNb3yeMbIMy dnekTpoaamu, rae
yKasaHa npasusibHasi NoNAPHOCTb AMeKTPoAa 1 COOTBETCTBYHOLLNIA
ONTUMarnbHbIN TOK.

Tok cBapku perynvpyetcss B 3aBUCMMOCTM OT AuameTtpa
UCMOMb3yeMOro 9rekTpoda U Tuna BbIMONMHSEMOrO COEAVHEHMs
(TAB. 7).

CnenyeT 3amMeTUTb, YTO MPU OAMHAKOBOM AvameTpe anekTpoaa,
BbICOKME 3HaueHus Toka OyayT Wcnonb3oBaHbl [Ans CBapku
Ha MrockoCT, a AN CBapkUM Ha BepTUKanM WM Hag rornosomn
HeobXxoaMMO Mcronb3oBaTh Gonee HU3KME 3HaYEHUS Toka.
MexaHuyeckve XapaKTepucTuKn cBapyBaemMoro wBa
onpenensioTcsi, MOMUMO WHTEHCMBHOCTU BbIGpaHHOro Toka,
ApYyruMun napamMeTpamu CBapku, TakuMu, kak AnvHa Ayru, CKopocTb
1 NMONOXEHUE VCMOSHEHNS, AnameTp 1 Ka4eCTBO 3NeKTPOAOB (Ans
NPaBUIBLHOTO COXPaHEHUs! AiepxaTh 3MEeKTPOAb! B 3aLLMULLEHHOM OT
Brarv MecTe, B CNieLiManbHON yrnakoBKe UM KOHTelHepe).
XapaKkTepuCTUKU CBapku 3aBUCST Takke oOT BenuyuHbel CUMbI
AYTW (amHammyeckoe noBeeHve) CBApOYHOro annapara.

- CnepgyeT 3aMeTUTb, 4TO BbiCOKMe 3HayeHuss CUNbl AOYIU
obecrneunBatoT Gonbluee MPOHWKHOBEHWE U MO3BONSIOT BECTU
cBapKky B JIOGOM MONOXEHUU, OBbIYHO WCMOMb3ysi LLENOYHbIe
anekTpodbl, U Hu3kue 3HaveHus CUIbl OYTU obecneunatot
Gonee msrkyto ayry, 6e3 obpazoBaHusi 6pbI3r, 06bIYHO UCMONb3Ys
PYTWUIOBbIE ANEKTPOAI.

CBapouHblIii annapart Takke ocHalleH yctpoiicteam HOT START
(MYCK U3 TOPAYEIO COCTOAHWA) n ANTI STICK (oTcyTcTBre
NpUNUNaHns), rapaHTUpytoLWMMM Gornee nerkuii nyck 1 oTcyTcTBMe
NpUKNeVBaHns dNeKkTpoaa K AeTanu.

Mopsipok
- Oepxa wwutok MEPEL NULIOM, noTepeTb KOHYMK 3nekTpona
O cBapuBaemylo [eTasb, BbIMOMHSS [BWKEHUEe, kak ecrnu Obl
Bbl XOTENM 3aXe4b CMUYKY; ITOT MeToh sBrsieTcs Haubornee
npaBUnbHbIM A5 BO3GYX/AeHMs ayra.
BHUMAHME: HE CTYYATb anekTponom no Aetanu; Bbl pUckyeTte
NoBPEAUTL NOKPbITUE, 3aTPYAHNB BO3BYXXAEHUE AyTu.
- Kak Tonbko Gynet Bo3byxneHa Ayra, ctapaTbCsi NoAAepXuBaTh
pacctosiHme OT fAeTany paBHbIM AMaMeTpy  UCMonb3yemoro
arnekTpofa U NoafepXuBaTh 3TO PacCTOsHUE Kak MOXHO Gonee
MOCTOSIHHBIM BO BPEMSI WCTOMHEHWs1 CBapku; MOMHUTb, 4TO
HaKMOH 3MeKTpofa Mo HanpaBneHuio ABMKEHUs Brepes AoMmKeH
cocTtasnsaTk okono 20-30 rpaaycos (PUC. Q).
B KOHLUe cBapHOro LiBa, MOMECTUTb KOHYMK 3rieKTpoda crierka
Has3af, OTHOCUTENbHO HanpaBreHusi ABWKEHWs Briepen, Haj
KpaTepoM, Afsi TOro, YToGbl BbIMOMHWATL €ro 3arnoriHeHue, 3aTem
GbICTPO MOAHATL OMEKTPOA Haj pacnnaBoM [Ans MonyveHust
BbIKMloYeHns ayrn (BHewHuii BuA ceapHoro wea - PUC. R).

7. TEX OBCINY)XXUBAHUE

BHUMAHUE! NEPEA MPOBEOEHUEM OHEPALLVIlZI
TEXOBCINYXWBAHUA NPOBEPUTb, 4YTO CBAPOYHbIU
ANMAPAT OTKINIOYEH U OTCOEQUHEH OT CETU NUTAHUA .

NNAHOBOE TEXOBCINYXUBAHUE
ONEPALUU MNAHOBOIo
BbINONMHAKTCSA ONEPATOPOM.

TEXOBCNYXXUBAHUA

lMopenka

- He octaBnsiite ropenky unu eé kabenb Ha ropsuvx npegmerax,
3TO MOXeT MpUBECTU K pacnnaBneHuio WU3onsuumM u caenaet
ropernky v kabenb HenpuroaHbLIMM k padote.

- PerynsipHo npoBepsiiTe kpernnenue Tpy6 1 natpy6koB nogayn
rasa.

Mpy KaxagonW CMeHe KaTylKu CO CBapO4YHOW MPOBOMOKOM
npogyBaiiTe CyxuM CXaTbiM BO3AYXOM MoA AaBneHnem He Gonee
(Makc. 56ap) wWwnaHr nogayu NpoBOMOKW W NpPOBepsiiTe ero
COCTOsIHME.

EXXegHeBHO npoBepsiiTe COCTOSIHME W MPaBUIbHOCTb MOHTaXa
[etanei KOHeYHOW YacTy FOpernku: comna, KOHTaKTHOW Tpybku n
rasoBoro auddysopa.

MNMopava npoBonoku

- poBepuTb  CTeMeHb  W3HOCA  POMMKOB,  MPOTSMYBAKLLMX
NPOBOIIOKY. Mepuoanyecku yaanste METasnIn4eckyro
Mbiflb, OTKMNaAbIBAIOWYIOCS B 30HE MPOTAIUBaHUA (PONMKM W
HanpaensioLLasi MPOBONIOKM Ha BXOAE U BbIXOAE).

BHEMJIAHOBOE TEXOBECIY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNY>XXWUBAHUE AOMKHO
OCYLIECTBNATLCA TONbKO OMbITHbIM mnn
KBANM®ULNPOBAHHbIM B  3NEKTPOMEXAHWYECKOW
OBJIACTU MEPCOHAJIOM COMNMACHO MONOXEHUAM
TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHUE! HUKOIOA HE CHUMAWTE [MAHENb

U HE NPOBOAUTE HWUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA

AMMAPATA, HE OTCOEOUHMB NPEABAPUTENBbHO BUNKY OT

ANEKTPUYECKOWM CETU.

BbinonHeHe NpoBepok MoA HamnpshkeHWeM MOXeT NMPUBECTU

K Cepbe3HbIM  JNeKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXeH

HenocpeACTBEHHbIN KOHTaKT C TOKOBEAYLMMMU YacTsiMu

annapata W/Mnu NoOBpeXAeHWsIM BCMeACTBUE KOHTaKTa C

YacTAMM B ABUXEHUN.

- PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb annapara, B

3aBWCMMOCTM OT 4acTOTbl UCMOMb30BaHWA 1 3anbINeHHOCTH

pabouero mecTa. YaansinTe HakonuBLLYHOCS Ha TpaHcopmaTope,

COMPOTUBIIEHNN 1 BbINPSIMUATENE Mbiflb NPU NMOMOLLY CTPYU CyXOro

cXKaToro Bosgyxa € HU3kuM aasnenvem (makc. 106ap).

He HanpaBnsiTb CTPYI0 CXKaToro BO3[yxa Ha arnekTpuyeckue nnarbl;

NPOU3BECTU UX OUNUCTKY OYEeHb MSITKOW LLEETKOW UMK crieumanbHbIM1

pacTBOpUTENSIMU.

MpoBepnTb NPK OYNCTKE, YTO BNEKTPUHECKNE COEIUHEHUS XOPOLLO

3aKpyyeHbl M Ha kabenenpoBofke OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHMs!

usonsuum.

- lMocne okoH4aHUs onepauun TexobCnyXvBaHWS BEpHUTE NaHenm

annapara Ha MECTO 1 XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPenexHble BUHTbI.

Hukorga He npoBoaWTe CBapKY NPW OTKPLITON MalUWHE.

- Mocne  BbIMONMHEHUS  TeXOOCMYXWBaHWS  WAM  PEMOHTa
noAcoeauHUTe 06paTHO coeauHeHust M kabenn Tak, Kak OHM
6bInM MoACOeAUHEHbI U3HAYarmnbHO, Crieds 3a TeM, 4TOoGbl OHU
He comnpukacamucb C MOABWXHBIMW YacT MU WM 4acTsMu,
TeMnepaTypa KOTOPbIX MOXET  3HAYUTErNbHO  MOBLICUTLCS.
BakpenuTe BCce NPoBOAA CTSHKKaMM, BEPHYB VX B NepBOHaYarbHblii
BUA, cnefst 3a Tem, 4ToObl COEAUHEHUS! MEepBUYHON OBMOTKM
BbICOKOTO HanpsbkeHust Gbinu Gbl JOMKHBIM 06pa3oM oTAeneHs! oT
COeAVHEHWNIi BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOTO HaMpshXeHWst.

[ina 3aKkpbiTUsi MeTannoKOHCTPYKLUMK ycTaHoBUTE oBpaTHO Bce
raviku v BUHTBI.

8. MOUCK HEUCIMPABHOCTEN

B cnyvasix HeyaoBneTBOpUTENbHOM paboTbl annaparta, nepeq
MPOBEOEHNEM CUCTEMATUYECKOM MPOBEPKU n
obpalLeH1eM B CEPBICHBIN LEHTP, NPOBEpLTE criedyloLuee:
Y6eauTbCsi, YTO TOK CBapku, BENWUYMHA KOTOPOrO perynupyetcs
NOTEHLIMOMETPOM, CO CChIIKOW Ha rpajgyMpoBaHHyl0 B amnepax

WwiKany, COOTBEeTCTByeT nAuametTpy U Tuny MUCNonb3yemoro
anekTpoaa.
- yﬁe,ﬂ,VITbCﬂ, 4TO OCHOBHOW BbIKMOYATENb BKIKOYEH U roput

COOTBETCTBYOLWWaA namna. Ecnu 310 He Tak, TO HanpsbkeHne cetn
He OOoXoAuT A0 annapara, No3TOMy MpoBepbTe NIMHUI0 MUTaHUA
(kabenb, BUNKY W/WNN PO3ETKY, NPeAoXpaHUTenb U T. 4.).
I'IpoaepMTb, He 3aropenacb g xentasa WNHOUKaTopHasa
namna, KoTopaa CcurHanmavpyetr o CpaﬁaTblBaHI/lI/l 3awmnTbl
OT nepeHanpsikeHusa wunn HeaoCcTatoMHOro HanpskeHusa wunu
KOPOTKOro 3amMblKaHus.

[ns oTAenbHbIX PEXWMOB CBapku Heobxoaumo cobniopath
HOMWHasbHbI BPEMEHHOW pexuMm, T. €. Aenatb nepepbiBbl B
pabote ans oxnaxaeHust annapata. B cnyyasix cpabatbiBaHus
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TepMo3alnTbl  MogoXauTe, Moka  annapaT He  OCTbIHET
eCTeCTBeHHbIM 06pa3oM, 1 NPOBEpPLTE COCTOSIHUE BEHTUNSATOPA.
MpoBepuTb HanpsbkeHne ceTu. Ecnu HanpsbxeHne ob6cnyxuBaHns
CIULLKOM BbICOKOE WIW CIULIKOM HW3Koe, TO anmapar He Gyaet
pabotartb.

MpoBepnTb HanpskeHWe JMHUM: €CMM  3HaYeHWe  CRNLIKOM
BbICOKOE WM CIMLIKOM HW3KOE, CBApOYHbIN annapar ocTaeTcs
3a6MoKMpOBaHHBIM.

Y6eauThCsi, YTO Ha BbIXOAe annaparta HeT KOPOTKOro 3amblkaHusl, B
crnyyae ero Hanuuus, ycTpaHuTe ero.

MpoBepnTb Ka4ecTBO U NPaBUMBbHOCTL COEAVHEHWI CBAPOYHOTO
KOHTYpa, B OCOBEHHOCTU 3axum kabensi maccbl [OrKeH 6biTb
CoeAVHeH C AeTarnbto, 6e3 HanoXeHVs U30NMpYIOLLEro Matepuana
(Hanpumep, Kpacok).

P

MANUAL DE INSTRUGOES

AL

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER
CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

MAQUINAS DE SOLDA A FIO CONTINUO PARA A SOLDAGEM
A ARCO MIG/MAG E FLUX, TIG, MMA PREVISTAS PARA USO
PROFISSIONAL E INDUSTRIAL.

Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina 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 pr: ao e aos procedi 1tos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagéo e uso”).

Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensdao
em vazio fornecida pela maquina de soldar pode ser perigosa
em algumas circunstancias.

A conexdo dos cabos de solda, as operagdes de verificagado e
de reparagdo 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
alimentagdo antes de substituir as partes desgastadas pela
tocha.

Efetuar a instalagéo elétrica de acordo com as normas e leis
de prevencao e acidentes em vigor.

A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um
sistema de alimentagdo com condutor de neutro ligado a
terra.

Certificar-se que a tomada de alimentacido 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.
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emergéncia.

DEVEM ser adotados os meios técnicos de protegao

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 pega
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
medicdo instrumental para estabelecer se existe um risco e
possa adotar medidas de protegdao adequada como indicado
em 7.9 da norma ”EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura
por arco. Parte 9: Instalagado e uso”.

RISCOS RESIDUOS
QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie
horizontal com capacidade adequada a massa; caso contrario
(p-ex. pisos inclinados, desnivelados, etc...) existe o perigo de
queda.

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda
para qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulagées da rede hidrica).

DESLOCAMENTO DA MAQUINA DE SOLDAR: fixar sempre o
cilindro com instrumentos idoneos capazes de impedir suas
quedas acidentais.

As protecoes e as partes méveis do invélucro da maquina de
solda e do alimentador de fio devem estar na posicao, antes de
ligar a maquina de solda a rede de alimentacgao.

ATENGAO! Qualquer intervengdo manual em partes em

movimento do alimentador de fio, por exemplo:

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio

- Introducéo do fio nos roletes

- Carregamento da bobina do fio

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os
mesmos

- Lubrificagdo das engrenagens

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA

E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

INTRODUGAO

Estes aparelhos de soldar sdo fontes de corrente, baseadas na mais

moderna tecnologia inverter igbt com controlo totalmente digital, e

tém alimentador a fio incorporado.

Os aparelhos de soldar permitem realizar soldaduras de alta

qualidade em Mig/Mag sinérgico continuo, Tig e Mma e em Mig/Mag

sinérgico pulsado onde previsto.

O alimentador de fio é equipado com dispositivo alimentador de fio

com 2 rolos motorizados com regulagdo independente da pressédo

de deslocamento. O painel de controlo digital é incorporado com

a placa de regulagdo com microprocessador € no mesmo estdo

fundamentalmente condensadas trés funcionalidades:

a) CONFIGURAGAO E REGULAGAO DOS PARAMETROS
Mediante esta interface do usuario é possivel configurar e
regular os parametros operacionais, seleccionar programas
memorizados, visualizar no display as condigdes de estado e
do valor dos parametros.

b) CHAMADA DE PROGRAMAS SINERGICOS
MEMORIZADOS PARA SOLDADURA MIG-MAG
Estes programas sdo predefinidos e memorizados pelo
construtor (portanto ndo modificaveis); chamando um destes

PRE-

programas, o usuario pode seleccionar um determinado ponto
de trabalho (correspondente a um conjunto de diferentes
parametros independentes de soldadura) regulando uma Unica
grandeza. Este é o conceito de SINERGIA, a qual permite de
obter com extrema facilidade uma regulagdo optimizada da
maquina de soldar em fungdo de cada especifica condigéo
operacional.

c) MEMORIZAGAO/CHAMADA DE PROGRAMAS PERSONALIZADOS
Esta funcionalidade é disponivel seja trabalhando no ambito
de um programa sinérgico, seja em modalidade manual (neste
caso é arbitraria a configuragdo de todos os parametros
de soldadura). Esta operacionalidade permite ao usuario
de memorizar e sucessivamente chamar uma especifica
soldadura.

O aparelho de soldar é predisposto para o uso com tocha SPOOL

GUN, utilizado para a soldadura do aluminio e dos agos quando

existem longas distancias entre gerador e a peca a soldar.

SOLDABILIDADE DOS METAIS

MIG/MAG-FLUX: O aparelho de soldar é indicado para a soldadura
MIG do aluminio e de suas ligas, a brasagem MIG executada
tipicamente em chapas zincadas e a soldadura MAG dos agos de
carbono, baixa liga e ago inox. E também possivel a soldadura FLUX
de fios com alma, sem gas de protecgéo (self-shielding) adequando
a polaridade da tocha as indicagdes do fabricante do fio.

A soldadura MIG do aluminio e de suas ligas deve ser executada
utilizando fios cheios de composigdo compativel com o material a
soldar e gas de protecgéo Ar puro (99.9%).

A brasagem MIG pode ser efectuada tipicamente em chapas
zincadas com fios cheios em liga de cobre (p. ex. cobre silicio ou
cobre-aluminio) com géas de protecgdo Argonio puro (99.9%).

A soldadura MIG dos agos de carbono e baixa liga deve ser
executada utilizando fios cheios ou com alma de composigédo
compativel com o material a soldar, gas de protecgéo CO,, misturas.
Ar/CO, 0 Ar/CO,/O, (Argonio tipicamente > 80%).

Para a soldadura dos agos inox utilizam-se tipicamente misturas de
gas Ar/O, ou Ar/CO, (Ar tipicamente> 98%).

TIG: O aparelho de soldar é indicado para a soldadura TIG em
corrente continua (DC) com desencadeamento do arco em LIFT,
apropriado ao uso com todos os agos (de carbono, baixa liga e alta
liga) e dos metais pesados (cobre, niquel, titanio e suas ligas) com
gas de protecgdo Ar puro (99.9%) ou, para usos especiais, com
misturas Argénio/Hélio.

MMA: O aparelho de soldar é indicado para a soldadura com
eléctrodo MMA em corrente continua (DC) com todos os tipos de
eléctrodos revestidos.

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS:

- Monitor da tens&o de alimentag&o.

Funcionamento 2T/4T, Spot.

Reconhecimento automatico da tocha.

- Regulagédo da rampa de subida do fio, tempo de post-gas, tempo
de queimadura final do fio (burn-back).

Memorizagdo/Abertura de programas personalizados.
Predisposig¢ao uso tocha SPOOL GUN.

Protecgao termostatica.

Inversao da polaridade (Soldadura FLUX)

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Adaptador da garrafa de Argonio.

Carrinho.

Comando a distancia manual 1 potenciémetro.
- Comando a distancia manual 2 potenciémetros.
Kit de cabos de ligagéo.

Kit de soldadura aluminio.

- Kit de soldadura fio com alma.

Kit de Soldadura MMA.

Kit de Soldadura TIG DC.

Mascara com auto-escurecimento.

- Tocha MIG.

Tocha TIG.

3.DADOS TECNICOS
PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina
de solda sdo resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte
significado:

FIG. A
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6-
7-

Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a

fabricag@o das maquina de solda a arco.

Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

Simbolo S: indica que podem ser executadas operacoes

de soldagem num ambiente com risco acrescido de choque

elétrico (p.ex. muito préximo de grandes massas metalicas).

Simbolo da linha de alimentacéo:

1~ : tensao alternada monofasica;

3~ : tenséo alternada trifasica.

Grau de protegéo do involucro.

Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, : Tens&o alternada e freqiiéncia de alimentagdo da
maquina de solda (limites admitidos +10%).

= | nax : COrrente maxima absorvida da linha.

- |, : Corrente efetiva de alimentag&o.

Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- 1/U, : Corrente e tensdo correspondente normalizada que
podem ser distribuidas pela maquina de solda durante a
soldagem.

- X : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a

maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente
(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo
de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos
a 40°C ambiente) sejam ultrapassados se determinara
a intervengdo 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 regulagdo da corrente de
soldagem (minimo - maximo) a correspondente tensdo de
arco.

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).

———} : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que

devem ser instalados para proteger a linha.

Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado

esta contido no capitulo 1 “Seguranga geral para a soldagem a

arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado
dos simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da
maquina de solda em seu poder devem ser detectados diretamente
na placa da prépria maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:

- APARELHO DE SOLDAR : ver tabela 1 (TAB.1)

- TOCHA MIG: ver tabela 2 (TAB.2)

- TOCHATIG: ver tabela 3 (TAB.3)

- PINGA PORTA-ELECTRODO: ver tabela 4 (TAB.4)

O peso do aparelho de soldar esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR
DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
Aparelho de soldar (FIG. B)

parte frontal:

1-
2-

3-

4-
5-

Painel de controlo (ver descrigao).

Tomada rapida negativa (-) para cabo de corrente de soldadura
(cabo de massa para MIG e MMA, cabo tocha para TIG).
Tomada rapida positivo (+) para cabo de massa soldadura TIG
(cabo corrente de soldadura para MMA)

Acoplamento centralizado para tocha MIG (Euro).

Conector 14p para a conex&do do comando a distancia e spool gun.

parte traseira:

6-
7-
8-

Interruptor geral ON/OFF.
Acoplamento tubo de gas (cilindro) para soldadura MIG.
Cavo de alimentagédo com dispositivo de bloqueio do cabo.

compartimento carretel:

9-
10-

Borne positivo (+).
Borne negativo (-).

N.B.: inversao de polaridade para soldadura FLUX (sem gas).

PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (FIG. C)

1-

LED de sinalizagdao Alarme (o output do aparelho de soldar

2-
3-

estd bloqueado). No ecrd (4) aparece uma mensagem de

alarme.

A restauragéo do aparelho de soldar é automatica na cessagao

da causa do alarme.

LED presenca da tensédo na saida (output ativo).

LED de sinalizagao da programacgéo do aparelho de soldar.

Ecra alfanumérico com 3 digitos. Indica:

- Acorrente de soldadura em ampere.

O valor indicado é aquele configurado com aparelho de soldar

vazio, enquanto é aquele real durante o funcionamento.

O valor do parametro selecionado com a tecla (14) com

aparelho de soldar em vazio.

uma mensagem de alarme com a seguinte codificagdo:

- “AL.1” : Houve a intervencdo de um dos termostatos
de seguranga do circuito primario por causa do
superaquecimento da maquina (somente versao
MIG Pulse).

: Houve a intervencé@o de um dos termdstatos de

seguranga por causa do superaquecimento da

maquina.

Anomalia na alimentagdo primaria: a tensédo

de alimentagdo esta fora da faixa +/- 15% em

relagdo ao valor de placa.

ATENCAO: Ultrapassar o limite de tensdo

superior, acima citado, danificara seriamente o

dispositivo.

Anomalia na alimentagéo primaria: intervengéo

da protecdo devido a subtensdo da linha de

alimentagéo (somente versdo MIG Pulse).

Tentou-se soldar em MIG/MAG com uma

corrente excessiva para o proprio gerador.

Anomalia no circuito de soldadura MIG/MAG

(somente versdo MIG Pulse). ATENCAO: neste

caso, para a restauragdo é necessario desligar

e religar o dispositivo.

. «pAL. 27

- “AL.3:

_ “AL. 4"

- “AL. 7"

. “AL. 8" :

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- LED de indicagdo da unidade de medida

8a-

12-
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em curso (ampere, volt, segundos, percentual metros/
minutos).

Manipulo de comando codificador.

Permite a regulagédo da corrente de soldadura.

Tecla de abertura (LOAD) de programas de soldadura
personalizados.

Tecla de memorizagao (STORE) de programas de soldadura
personalizados.

Tecla de selecdo do procedimento de soldadura.
Carregando a tecla ilumina-se o led correspondente a
modalidade de soldadura que se quer utilizar:

- ﬁ : MIG/IMAG/FLUX em SHORT/SPRAY ARC.

- 7= :elétrodo MMA.

- ~0-LIFI : TIG-DC com ignigao em LIFT.
Ay

Tecla de selecado do procedimento de soldadura.
Carregando a tecla ilumina-se o led correspondente a
modalidade de soldadura que se quer utilizar:

- LI : MIG/MAG em PULSE ARC.

- = MIG/MAG/FLUX em SHORT/SPRAY ARC.
- : elétrodo MMA.

o
- 'Q-L"__r : TIG-DC com ignigdo em LIFT.

Tecla de selecao processo de soldadura.

Quando a maquina estd no modo MIG/MAG/FLUX permite
escolher entre comando de 2 tempos, 4 tempos ou com
temporizador de soldadura por pontos ( SPOT).

Tecla de selecao do tipo de material.

Configura o modo de funcionamento conforme o material.

E ativo somente se estiver em sinergia (13).

Tecla de selegdo diametro fio. Permite configurar o
diametro do fio.

E ativo somente se estiver em sinergia (13).

Tecla de selegdo do comando a distancia.

- Com LED iluminado, estdo ativos os comandos no

painel do aparelho de soldar.



- Com LED iluminado, a regulagéo pode ser efetuada

exclusivamente pelo comando a distancia:

a) comando com um potenciémetro: substitui a fungéo do
codificador (5).

b) comando com dois potenciémetros: substitui a fungéo
do codificador (5) e do parametro auxiliar.

c) comando a distancia com pedal: substitui a fungao do
codificador (5), na modalidade Tig.

13- Tecla de selegdo de soldadura em sinergia. Para configurar
o funcionamento sinérgico da maquina em soldadura MIG/MAG
& necessario atuar no botao.

Com led iluminado: funcionamento sinérgico ativo.

Com led apagado: funcionamento sinérgico desativado.
Modalidade manual ativada (somente em SHORT/SPRAY
ARC).

14- Botéo de selecdo dos parametros de soldadura.
Carregando em sequéncia o botéo, é iluminado um dos LEDS
de (14a) até (14i) ao qual é associado um parametro especifico.
A configuragédo do valor de cada parametro ativado, pode ser
efetuada por meio do CODIFICADOR (5) e indicado no ecra
(4).

Nota: os parametros que ndo podem ser modificados pelo
operador, conforme se estd a trabalhar com um programa
sinérgico ou no modo manual sdo automaticamente excluidos
da selecdo; o LED correspondente néo se ilumina.

ATENGAO! Mesmo se a maquina permite configurar livremente
cada parametro, existem combinagdes especiais de parametros
que podem néo ter significado do ponto de vista eléctrico ou do
ponto de vista da soldadura. O aparelho de soldar, de qualquer
maneira, ndo se estragard mesmo se porventura ndo funcionar
segundo a configuragao incorreta.

parametro 1: Seleciona a tensdo de soldadura. Em

MIG/MAG/FLUX regula a tensdo de soldadura em Volts

ou a corregdo de arco em sinergia (somente para MIG/

MAG). Em soldadura visualiza a tensdo na saida do gerador

(néo na versdo MIG Pulse).

parametro 2: Configura a velocidade do fio ou a

corrente de soldadura. Em MIG/MAG/FLUX é a

velocidade de avanco do fio em metros por minuto. Em

MMA, TIG e MIG/MAG em PULSE ARC é a corrente de

soldadura medida em Ampere. Em soldadura visualiza a

corrente na saida do gerador.

parametro 3: Arc force ou Reatéancia electréonica. Em

MMA é o arc force ou regulagéo da penetragdo do arco.

Em MIG/MAG/FLUX tem um significado semelhante
mas pega o nome de reatancia electronica, disponivel somente
na modalidade manual (tecla (13) desativada).

14d-[ O )| parametro 4: Rampa de aceleragdao: Em MIG/MAG/

FLUX regula a pendéncia da rampa de aceleragdo do
motor do dispositivo alimentador do fio,

nivel somente no modo manual (tecla (13) desativada).

parametro 5: Burn back time : em MIG/MAG/FLUX
regula o intervalo de tempo que sobrevém entre o
instante de paragem do fio e aquele onde a corrente de

aida se ajusta no zero, disponivel no modo manual (tecla (13)

esativada)

parametro 6: Pés-gas. Em MIG/MAG/FLUX regula o

tempo de pds-gas em segundos.

14a-

E

14b-

E

14c-

=)

=3
@
o

isp:
14e-

E

Q »

14f-

14g- [ O | parametro 7: Rampa de descida. MIG/MAG é o tempo
A_ da rampa de descida, disponivel somente em sinergia
(tecla (13) ativa).
parametro 8: Tempo de spot. Em MIG/MAG/FLUX
regula o tempo de duragéo da corrente de soldadura em
soldadura por pontos (SPOT).
parametro 9: Tempo de pausa em soldadura por
pontos MIG/MAG/FLUX regula a duragdo da pausa
entre uma soldadura por pontos e aquela seguinte. Com
configuragdo em O seg. para executar a soldadura por pontos
seguinte é necessario soltar o botdo da tocha e depois carregar
de novo.

.
IE

14h-

14i-

= W

MEMORIZAGAO E
PERSONALIZADOS
Introdugao

O aparelho de soldar permite a gravagao (STORE) de programas de
trabalho personalizados relativos a um grupo de parametros validos

ABERTURA DE PROGRAMAS

para uma determinada soldadura. Cada programa personalizado
pode ser aberto (LOAD) em qualquer momento colocando assim a
disposigao do utilizador o aparelho de soldar “pronto ao uso” para um
trabalho especifico optimizado anteriormente. O aparelho de soldar
permite a gravagdo de 10 programas personalizados.

Procedimento de memorizagao (STORE)

Apbs ter regulado o aparelho de soldar de maneira excelente para

uma determinada soldadura, efectuar quanto a seguir (FIG. C):

a) Carregar a tecla (7) “STORE” durante 3 segundos.

b)  Aparece “St_"no ecra (4) e um numero compreendido entre 1 e 10.

c) Virando o manipulo (5) escolher o nimero com o qual se deseja
memorizar o programa.

d) Carregar novamente a tecla (7) “STORE™:

- se a tecla “STORE” for carregada por mais de 3 segundos o
programa foi memorizado correctamente e aparece a escrita
"YES”;
se a tecla “STORE” for carregada por menos de 3 segundos
o programa nao foi memorizado correctamente e aparece a
escrita "no”.

Procedimento de abertura (LOAD)
Proceder conforme a seguir (ver FIG.C):
a) Carregar a tecla (6) “LOAD” durante 3 segundos.
b)  Aparece “Ld_" no ecré (4) e um numero compreendido entre 1 e 10.
c) Virando o manipulo (5) escolher o nimero com o qual se deseja
memorizar o programa que se quer utilizar agora.
d) Carregar novamente a tecla (6) “LOAD”:
- se a tecla “LOAD” for carregada por mais de 3 segundos
o programa foi aberto correctamente e aparece a escrita
"YES”;
se a tecla “LOAD” for carregada por menos de 3 segundos
o programa nao foi aberto correctamente e aparece a escrita
"no”.
NOTA: durante as operagbes com a tecla “store” e “load” o led prg
estd iluminado.

5. INSTALAGAO

ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE
INSTALAGAO E LIGAGOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE
SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE ALIMENTAGAO.

AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO.

Montagem da mascara de protegcdo
Fig. D

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig. E

Montagem do cabo de soldagem-pinga porta eletrodo
Fig. F

LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que
nédo haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada
e de saida do ar de arrefecimento (circulagéo forcada através do
ventilador, se presente); certificar-se ao mesmo tempo que ndo
sejam aspirados pos condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..
Manter pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da maquina
de solda.

ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa
superficie plana de capacidade adequada ao peso para evitar
sua queda ou deslocamentos perigosos.

LIGAGAO A REDE

Avisos

- Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados
da placa da maquina de solda correspondam a tenséo e freqiiéncia
de rede disponiveis no local de instalagéo.

- Amaquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema
de alimentagéo com condutor de neutro ligado a terra.
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- Para garantir a proteccdo contra o contacto indirecto, usar
interruptores diferenciais do tipo:
- Tipo A ([T |) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.
AR

Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
aconselha-se a conexdo do aparelho de soldar aos pontos de
interface da rede de alimentagéo que apresentam uma impedancia
menor de Zmax =0.18 ohm.

O aparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN
61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagéo publica, o
instalador ou o utilizador s&o responsaveis para controlar que o
aparelho de soldar possa ser conectado (se necessario, consultar
o gestor da rede de distribuigao).

- Tipo B (

Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (2P + T)
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
alimentagéo. 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.

ATENGAO! A falta de observagdo das regras acima
citadas torna ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo
fabricante (classe I) com conseqiientes graves riscos para as
pessoas (ex. choque elétrico) e para as coisas (ex. incéndio).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES
LIGAGOES VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
A Tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos
de soldagem (em mm?) de acordo com a corrente maxima distribuida
pela maquina de solda.

SOLDADURA MIG/MAG

Ligagao ao cilindro de gas

- Garrafa de gas carregavel no plano de apoio do carrinho max 60 kg.

Aparafusar o redutor de pressdo a valvula do cilindro de gas

intercalando a redugdo apropriada fornecida como acessoério,

quando for utilizado géas Argénio ou mistura Argénio/CO,,.

Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a bracadeira

fornecida.

- Afrouxar o aro de regulagédo do redutor de pressao antes de abrir a
valvula do cilindro.

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem
Deve ser ligado a peca a soldar ou a bancada metalica onde esta
apoiada, o mais proximo possivel da junta que esta sendo executada.

Ligagdo da tocha

Engatar a tocha (FIG. B (4)) no conector MIG especifico apertando
o aro de bloqueio a fundo manualmente. Predispo-la para o primeiro
carregamento do fio, desmontando o bico e o tubo de

contacto, para facilitar a sua saida.

SOLDADURA FLUX

As ligagdes do cabo de retorno massa e a tocha s@o andlogas a
soldadura MIG/MAG, é necessario trocar a polaridade de tensédo
(FIG. B (9)-(10)) no compartimento carretel, conforme contido na
etiqueta.

Ligacéo Spool Gun (FIG.B)

- Ligar o Spool Gun (4) ao acoplamento centralizado virando a fundo
o aro de fixagéo.

- Introduzir o conector (5) do cabo de comando na tomada
apropriada, o aparelho de soldar reconhece de modo automatico o
Spool Gun.

SOLDADURATIG

Ligagao ao cilindro de gas

- Cilindro de gas carregavel na superficie de apoio do carrinho max
60 kg.

- Aparafusar o redutor de pressdo a valvula do cilindro de gas

interpondo a redugdo apropriada fornecida como acessoério,

quando for utilizado gas Argénio.

Unir o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira

fornecida; depois unir a outra extremidade do tubo a conexao

apropriada presente na tocha Tig de torneira.

Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressédo antes de abrir a

valvula do cilindro.

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Ligar o cabo a pega a soldar ou a bancada metalica onde este esta
apoiado, o mais préximo possivel da jungdo em execugéo.

- Ligar o cabo no aparelho de soldar a tomada rapida (+).

Ligagao da tocha Tig (FIG. M)
- Ligar a tocha TIG a tomada rapida (-) no painel dianteiro do
aparelho de soldar.

SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pélo
positivo (+) do gerador; excepcionalmente ao pélo negativo (-) para
eletrodos com revestimento acido.

Ligacdo do cabo de soldagem pinga-porta eletrodo

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte
descoberta do eletrodo.

Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (+).

Ligacdo do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a pega a ser soldada ou a bancada metalica onde

estd apoiada, o mais proximo possivel da junta que estd sendo

executada.

Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (-).

Recomendacoes:

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates

rapidos (se presentes), para garantir um perfeito contato elétrico;

em caso contrario havera superaquecimentos dos préprios
conectores com a relativa deterioragdo dos mesmos e a perda de
eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

- Evitar de utilizar estruturas metalicas que ndo fazem parte da pega
em usinagem, em substituicdo do cabo de retorno da corrente
de soldagem; isto pode ser perigoso para a seguranca e dar
resultados insatisfatérios para a soldagem.

CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (FIG. G)

ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE
CARGA DO ARAME, CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE
SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRAGAO DE
ARAME, A LUVA GUIA DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA
TOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E
A NATUREZA DO ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE
ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS FASES
DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECGAO.
- Abrir 0 vao do carretel.

Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do
arame para cima; certificar-se que a ponta de puxar do carretel
esteja corretamente alojada no furo previsto (1a).

Liberar o/os contra-rolo/s de pressdo e afasta-lo/s do/s rolo/s
inferior/es (2a).

Verificar que o/s rodizio/s de alimentagdo sejam/a apropriados/o
ao fio utilizado (2b).

Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com
um corte preciso e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horario
e colocar a ponta do fio no guia de arame da entrada empurrando-o
50-100mm no guia de arame da conex&o da tocha (2c).
Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressdo a um
valor intermediario, verificar que o arame esteja posicionado
corretamente na cavidade do rolo inferior (3).

Frear ligeiramente o carretel agindo no parafuso de regulagdo
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apropriado colocado no centro do proprio carretel (1b).

Tirar o bico e o tubo de contato (4a).

Inserir o plugue na tomada de alimentagéo, ligar a maquina de
solda, apertar o botdo da tocha ou o botéo de tragdo do arame no
painel de comandos (se presente) e esperar que a ponta do arame
percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-15cm pela parte
dianteira da tocha, soltar o bot&o.

ATENGAO! Durante estas operagdes o arame esta
sob tensdo elétrica e é submetido a forca mecanica; portanto
pode causar, se ndo forem adotadas as precaugoes adequadas,
perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos elétricos:

- Néo direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

- Néo aproximar a tocha ao cilindro.

- Remontar o tubo de contato e o bico na tocha (4b).

Verificar que a tragdo do arame seja regular; calibrar a pressdo
dos rolos e a travagdo do carretel nos valores minimos possiveis
verificando que o arame ndo escorregue na cavidade e que no
momento da parada do avango ndo se afrouxem as espirais de
arame devido a inércia excessiva da bobina.

Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.

- Fechar o véo carrete.

CARREGAMENTO BOBINA FIO NO SPOOL GUN (FIG.H)

ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE
CARGA DO ARAME, CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE
SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO. OU QUE O SPOOL GUN SEJA DESCONEXO DA
MAQUINA DE SOLDA.
VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRAGAO DE
ARAME, A LUVA GUIA DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA
TOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E
A NATUREZA DO ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE
ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.
- Tirar a tampa desaparafusando o parafuso apropriado (1).
Colocar a bobina do fio sobre o carretel.
Soltar o contra-rolo de presséo e coloca-lo longe do rolo inferior (2).
- Soltar o cabo do fio, cortar a extremidade deformada com um
corte nitido e sem rebarba; virar a bobina no sentido anti-horario
e introduzir o cabo do fio no guia-fio de entrada empurrando-o por
50-100 mm. No guia-fio da junta tocha (2).
Recolocar o contra-rolo regulando a presséo a um valor intermédio
e verificar que o fio esteja localizado corretamente na cavidade do
rolo inferior (3).
- Frear levemente o carretel mediante agdo sobre o parafuso de
regulagem apropriado.
Quando o Spool gun estiver conexo, ligar a maquina de soldar e
premer o botao do spool gun e aguardar que a extremidade do fio
percorrendo todo o revestimento guia para fio saia de 10-15 cm
pela parte dianteira da tocha, libertar o botao tocha.

SUBSTITUIGAO DA MANGUEIRA GUIA DE ARAME NA TOCHA (FIG. 1)
Antes de efetuar a substituicdo da mangueira, estirar o cabo da
tocha evitando que forme curvas.

Mangueira espiral para arames de ago

1-  Desaparafusar o bico e o tubo de contato do cabecote da tocha.

2- Desaparafusar a porca que fixa a mangueira do conector
central e retirar a mangueira existente.

3- Enfiar a nova mangueira no conduto do cabo da tocha e
empurra-lo suavemente até a mesma sair pelo cabecote da
tocha.

4-  Reaparafusar manualmente a porca que fixa a mangueira.

5- Cortar rente o segmento de mangueira excedente
comprimindo-a ligeiramente; remové-lo do cabo da tocha.

6- Desbastar a area de corte do cabo e reintroduzi-lo no conduto
do cabo-tocha.

7- Reaparafusar entdo a porca apertando-a com uma chave.

8- Remontar o tubo de contato e o orificio.

Mangueira de material sintético para arames de aluminio

Executar as operagdes 1, 2, 3 como indicado para a mangueira de

ago (ndo considerar as operagoes 4, 5, 6, 7, 8).

9- Reaparafusar o tubo de contato para aluminio verificando que
entra em contato com a mangueira.

10- Inserir na extremidade oposta da mangueira (lado engate

tocha) o niple de latdo, o anel OR e, mantendo a mangueira
com leve pressao, apertar a porca que fixa o cabo.A parte do
revestimento excedente é removida a medida sucessivamente
(ver (13)).

Extrair da conex&o da tocha do alimentador de fio o tubo capilar
para mangueiras de ago.

11- NAO E PREVISTO O TUBO CAPILAR para mangueiras de
aluminio com didametro 1.6-2.4mm (cor amarelo); a mangueira
sera entéo inserida na conex&o da tocha sem o mesmo.
Cortar o tubo capilar para mangueiras de aluminio com
diametro 1-1.2mm (cor vermelho) a uma medida inferior de
2mm aproximadamente em relagédo aquela do tubo de aco, e
inseri-lo na extremidade livre da mangueira.

12- Inserir e travar a tocha na conexdo do alimentador de fio,
marcar a mangueira a 1-2mm de distancia dos rolos,extrair de
novo a tocha.

13- Cortar a mangueira na medida prevista, sem deformar o furo de
entrada. Montar de novo a tocha na conexao do alimentador de
fio e montar o bico do gas.

6. SOLDADURA MIG/MAG

MODALIDADE DE TRANSFERENCIA SHORT ARC (ARCO
CURTO)

A fuséo do fio e o destaque da gota vem por meio de curto circuitos
sucessivos da ponta do fio no banho de fusdo (até 200 vezes ao
segundo).

Acos de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.6-1.2 mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-210A
- Gama da tenséo do arco: 14-23V

- Gas utilizavel:
Acos inoxidaveis

€O, , ArICO, , ArICO, /0,

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1 mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-160 A
- Gama da tenséo do arco: 14-20 V

- Gas utilizavel:
Aluminio e ligas

A0, , Ar/CO, (1-2 %)

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.6 mm
- Gama da corrente de soldadura: 75-160 A
- Gama da tenséo do arco: 16-22V
- Gas utilizavel: Ar 99.9%

Tipicamente o tubo de contato deve estar a fio no bico ou
ligeiramente saliente com os arames mais finos e tensdo de ar mais
baixas; o comprimento livre do arame (stick-out) estara normalmente
compreendido entre 5 e 12mm.

Aplicagdo: Soldagem em cada posicdo, em espessuras finas
ou para a primeira passada nos chanfros favorecida pela relagéo
térmica limitada e o banho bem controlavel.

Nota: A transferéncia SHORT ARC para a soldadura do aluminio e
das ligas deve ser utilizada com cautela (especialmente com fios de
diametro >1mm) dado que pode houver o risco de defeitos de fus&o.

MODALIDADE DE TRANSFERENCIA SPRAY ARC (ARCO DE
BORRIFO)

A fuséo do fio eléctrodo vem por meio de correntes e tensdes mais
elevadas em respeito ao "short arc”, a ponta do fio ndo entra mais a
contacto com o banho de fuséo; desta nasce um arco que através
deste passam as gotas metdlicas provenientes da fusdo continua do
fio eléctrodo, por isto com a auséncia de curto circuitos.

Acos de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.6 mm
- Gama da corrente de soldadura: 180-450 A
- Gama da tenséo do arco: 24-40V

- Gas utilizavel:
Acos inoxidaveis

Ar/CO,, Ar/CO, /0,

- Diametro dos fios utilizaveis: 1-1.6 mm
- Gama da corrente de soldadura: 140-390 A
- Gama da tens&o do arco: 22-32V

- Gas utilizavel:
Aluminio e ligas

Ar/0,, ArICO, (1-2 %)

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.6 mm
- Gama da corrente de soldadura: 120-360 A
- Gama da tensao do arco: 24-30 V
- Gas utilizavel: Ar 99.9%

Tipicamente o tubo de contato deve estar dentro do bico de 5-10mm,
tanto mais quanto mais elevada é a tenséo de arco; o comprimento
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livre do arame (stick-out) estard normalmente compreendido entre
10 e 12mm.

Aplicagdo: Soldagem no plano com espessuras néo inferiores a
3-4mm (banho muito fluido); a velocidade de execugéo e a taxa de
deposito sdo muito elevadas (alto aporte térmico).

SOLDADURA MIG/MAG

MODALIDADE DE TRANSFERENCIA PULSE ARC (ARCO
PULSADO) (SE PREVISTO)

E uma transferéncia “controlada” situada na zona de funcionalidade
“spray-arc” (spray-arc modificado) e possui portanto as vantagens de
velocidade de fuséo e falta de projeccdes extendendo-se a valores
de corrente muito baixos, para satisfazer também muitas aplicacdes
tipicas do “short-arc”.

A cada impulso de corrente corresponde o descolamento de uma
gota individual do fio eléctrodo; o fenémeno realiza-se com uma
frequéncia proporcional a velocidade de avangamento fio com lei de
variagéo ligada ao tipo e ao didmetro do préprio fio (valores tipicos
de frequéncia: 30-300Hz).

Acos de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.6 mm
- Gama da corrente de soldadura: 60-360 A
- Gama da tens&o do arco: 18-32V

- Gas utilizavel:
Acos inoxidaveis

Ar/CO, , Ar/CO, /O, (CO, max 20%)

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.2 mm
- Gama da corrente de soldadura: 50-230 A
- Gama da tens&o do arco: 17-26 V

- Gas utilizavel:
Aluminio e ligas

Ar0,, Ar/CO, (1-2 %)

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.6 mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-320 A
- Gama da tens&o do arco: 17-28 V
- Gas utilizavel: Ar 99.9%

Normalmente o pequeno tubo de contacto deve estar no interior
do injector de 5-10mm, tanto mais quanto mais é elevada a tensédo
de arco; o comprimento livre do fio (stick-out) é normalmente
compreendido entre 10 e 12mm.

Aplicagao: soldadura em “posi¢do” sobre espessuras médio-baixas
e sobre materiais termicamente susceptiveis, especial ite

pulverizagdes e defeitos do cordéo.

Também a velocidade de soldadura (velocidade de avango ao longo
da jungdo) é um elemento determinante para a execugéo correcta
do corddo; da mesma devera ser levado em conta com igualdade
dos outros parametros, sobretudo com relagdo a penetragéo e do
formato do préprio cordao.

Os defeitos mais comuns de soldadura estao resumidos na TAB. 8

SOLDADURATIG (DC)

A soldadura TIG é um processo de solda que aproveita o calor
produzido pelo arco eléctrico que é desencadeado, e mantido, entre
um eléctrodo néo fusivel (Tungsténio) e a peca a soldar. O eléctrodo
de Tungsténio é sustentado por uma tocha adequada para transmitir-
lhe a corrente de soldadura e proteger o préprio eléctrodo e o banho
de solda da oxidagdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte
(normalmente Argénio: Ar 99.5%) que sai pelo bico ceramico (FIG. M).
Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exacto
de eléctrodo com a corrente exacta, ver tabela (TAB. 6).

A projecgdo normal do eléctrodo pelo bico ceramico é de 2-3 mm e
pode atingir 8mm para soldaduras de canto.

A soldadura é efectuada pela fusdo das abas da jungdo. Para
espessuras finas preparadas oportunamente (até cerca de 1 mm)
nao é necessario material de enchimento (FIG. N).

Para espessuras superiores séo necessarias varetas com a mesma
composi¢do do material base e com diametro adequado, com
preparacdo especifica para abas (FIG. O). Para um bom resultado
da soldadura, é oportuno que as pegas estejam rigorosamente
limpas e sem 6xido, ¢leos, gorduras, solventes, etc.

Desencadeamento LIFT:

O acendimento do arco eléctrodo é efectuado afastando o eléctrodo
de tungsténio da pega a soldar. Esse sistema de desencadeamento
causa menos interferéncias electro-radiadas e reduz ao minimo as
inclusdes de tungsténio e o desgaste do eléctrodo.

Procedimento:

Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com presséo leve. Levantar
o eléctrodo 2-3 mm com algum instante de atraso, obtendo assim
o desencadeamento do arco. O aparelho de soldar distribui
inicialmente uma corrente |, depois de alguns instantes, sera
distribuida a corrente de soldadura configurada.

Soldadura TIG DC

adapta para soldar sobre ligas leves (aluminio e ligas do
mesmo) também sobre espessuras inferiores a 3mm.

REGULAGAO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA

Gas de proteccgao

O fluxo do géas de protecgédo deve ser:

short arc: 8-14 I/min

spray arc e pulse arc: 12-20 I/min

em fungdo da intensidade da corrente de soldadura e do diametro
do orificio.

Corrente de soldadura.

E estabelecida por um dado diametro de fio pela sua velocidade
de avancgo. Deve ser observado que, com necessidade de corrente
igual, a velocidade de avancgo do fio é inversamente proporcional ao
diametro do fio utilizado.

Os valores indicativos da corrente em soldadura manual para os fios
usados geralmente sao ilustrados na tabela (TAB. 5).

Tenséao de arco
A tensdo de arco é regulavel pelo operador virando o codificador
(FIG.C (5)); a mesma se adapta a velocidade de avango do fio
(corrente) escolhida segundo o didmetro do fio utilizado e a natureza
do gas de protecgdo, de modo progressivo conforme a relagéo
seguinte que fornece um valor médio:
U,=(14+0.05x1,)
onde: U, :Tens&o de arco em volt;

1, : Corrente de soldadura em ampére.

Qualidade da soldadura

A qualidade do corddo de soldadura simultaneamente a quantidade
minima de pulverizagdes produzida, sera determinada principalmente
pelo equilibrio dos parametros de soldadura: corrente (velocidade do
fio), diametro do fio, tenséo de arco, etc.

Da mesma maneira a posigdo da tocha devera ser adequada as
imagens na figura (FIG. L), a fim de evitar produgéo excessiva de

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de
baixa-liga e alta-liga e aos metais pesados cobre, niquel, titanio e
suas ligas.

Para a soldadura em TIG DC com eléctrodo ao polo (-) geralmente é
usado o eléctrodo com 2% de Cério (faixa colorida cinza).

E necessario apontar axialmente o eléctrodo de Tungsténio & mola,
ver na FIG. P, tomando o cuidado que a ponta esteja perfeitamente
concéntrica a fim de evitar desvios do arco. E importante efectuar o
desbaste no sentido do comprimento do eléctrodo. Essa operagédo
devera ser repetida periodicamente em fungdo do uso e do
desgaste do eléctrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado
acidentalmente, oxidado ou usado néo correctamente.

SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO MMA

- E indispensavel consultar as indicagdes do fabricante contidas na
embalagem dos eléctrodos utilizados que indicam a polaridade
correcta do eléctrodo e a relativa corrente optimizada.

A corrente de soldadura deve ser regulada em fungéo do diametro
do eléctrodo utilizado e do tipo de juncédo que se deseja executar
(TAB. 7).

- Deve ser salientado que com igualdade de diametro do eléctrodo,
valores elevados de corrente seréo utilizadas para soldaduras no
plano, enquanto para soldaduras na vertical ou na extremidade
deveré&o ser utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas da jungdo soldada s&o
determinadas, para além da intensidade de corrente escolhida,
pelos outros parametros de soldadura, tais como comprimento do
arco, velocidade e posicéo de execugado, diametro e qualidade dos
eléctrodos (para uma conservagéo correcta manter os eléctrodos
protegidos da humidade, guardados nas embalagens ou caixas
especificas).

As caracteristicas da soldadura dependem também do valor ARC-
FORCE (comportamento dinamico) do aparelho de soldar.

Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dao
maior penetragdo e permitem a soldadura em qualquer posi¢cao
tipicamente com eléctrodos basicos, valores baixos de ARC-
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FORCE permitem um arco mais macio e sem pulverizados
tipicamente com eléctrodos rutilios.

O aparelho de soldar é também equipado com dispositivos HOT
START e ANTI STICK que garantem arranques faceis e auséncia
de colagem do eléctrodo a peca.

Procedimento

- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregar a ponto do
eléctrodo na peca a soldar executando um movimento como se
fosse acender um fésforo; este € o método mais correcto para
desencadear o arco.

ATENCAO: NAO BATER o eléctrodo na peca; arriscar-se-ia de
danificar o revestimento tornando o desencadeamento do arco
dificil.

Tao logo desencadeado o arco, procurar manter uma distancia
da peca equivalente ao didmetro do eléctrodo utilizado e manter
esta distancia a mais constante possivel durante a execugéo de
soldadura; lembrar que a inclinagdo do eléctrodo no sentido do
avango devera ser de aproximadamente 20-30 graus (FIG.Q).

No fim do cordéo de soldadura, colocar a extremidade do eléctrodo
ligeiramente para tras em relagéo a direcgdo de avanco, acima da
cratera para efectuar o enchimento, depois levantar rapidamente
o eléctrodo do banho de fus&o para obter o desligamento do arco
(Aspectos do cordéo de soldadura - FIG. R).

7. MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES
DE MANUTENGAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

Tocha

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto
causara a fusdo dos materiais isolantes colocando-a rapidamente
fora de servigo.

Verificar periodicamente a vedagéo da tubulagéo e conexdes de
gas.

- A cada substituicdo da bobina de arame insuflar com ar
comprimido seco (max 5bars) na camisa de guia do fio, verificar a
sua integridade.

Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e
a montagem correta das partes terminais da tocha: bico, tubo de
contato, difusor de gas.

Alimentador de fio

- Verificar com freqliéncia o estado de desgaste dos rolos de tragdo
do arame, remover periodicamente o pé metalico que se deposita
na area de tragéo (rolos e guia arame de entrada e saida).

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 tensdo e/ou lesées devido ao
contato direto com 6rgaos em movimento.
- Periodicamente e sempre com freqiiéncia em fun¢éo da utilizagéo
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 eletrénicas;
providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia
ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as ligagbes elétricas estejam bem
apertadas e as cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.
No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de
solda apertando a fundo os parafusos de fixagao.

- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a
maquina de solda aberta.

Depois de ter efetuado a manutengéo ou a reparagéo restaurar as
conexdes e as fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento
ou partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas.
Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre
si as ligagdes do primario em alta tensdo daqueles secundarios em
baixa tens&o.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento
da caldeiraria.

8. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR
VERIFICAGOES SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM
CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- A corrente de soldadura regulada através do potenciémetro com
referimento a escala graduada em amperes, seja adequada ao
didmetro e ao tipo de eléctrodo utilizado.

Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-
se; em caso contrario o defeito esta na linha de alimentacéo (fios,
tomada fixa ou mével, fusiveis, etc...).

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da
seguranga térmica de sobretensao ou queda de tens&o ou de curto
circuito.

Assegurar-se de haver observado a relagdo de intermiténcia
nominal; em caso de intervento da protegdo termostatica esperar
o resfriamento natural da maquina, controlar a funcionalidade do
ventilador.

Controlar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou
demasiado baixo a maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que nao tenha um curto circuito na saida da maquina:
em tal caso proceder a eliminagao 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 (Argon 99.5%) e na justa
quantidade.

GR

ErXEIPIAIO XPHZHZ

MPOXOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO LYTKOAAHTH AIABAZTE
MPOZXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!

ZYFKOAAHTEZ ME ZYNEXEZ ZYPMA A ZYTKOAAHZH TO=0Y
MIG/MAG KAI FLUX, TIG, MMA MOY MPOBAEMONTAI A
BIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.

Inueiwon: ZTo Keipevo Tmou akoAouBei Ba xpnoipotrolgital o
6pog “ocuykoAANTAG” .

1. FENIKH AZ®AAEIA INA TH ZYFTKOAAHZH TOZOY

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EIVAI ETTAPKWG EVIHEPWHEVOG TITAVW OTNV
ao@aAi Xpron Tou cUuyKOAANTH Kal TTANPOPOPNHEVOS WG TTPOG
Toug KIVBUVOoUG TTou oXeTifovTal P TIg S1adikaagieg ouykOAAnong
TO%oU, Ta OXETIKA WETPO TTPOOTACiOG Kal EmMépBaong ot
TEPITITWON €KTOKTOU KIVEUVOU.

(Kavte avagopd kai oTov Kavoviopo “EN 60974-9: Zuokeuég yia
ouykOAAnon T6ou. Mépog 9: EykardoTaon kai xprion”).

- ATToQeUyeTE AUECEG ETTAPEG ME TO KUKAWPO ouykOAAnong. H
TAON O€ AVOIKTO KUKAWUO TTOU TTapEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH
Ot OPITHEVEG OCUVONKEG UTTOPEI va gival EIKiVOUVN.

- H ouvdeon Twv KaAwdiwv OuyKOAANONG, Ol EVEPYEIEG
£MaANBEUONG KAl ETMIOKEUNG TIPETEl va EKTEAOUVTOI HE TO
OUYKOAANTH oBnoTé kai amoouvdepyévo amé TO SikTUO
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TPOWodoriag.

ZBAoTE TO CUYKOAANTH KOl OTTOCUVOECTE TOV aTmd TO SiKTUO
TPOYOJSOTiag TTPIV AVTIKATOOTACETE TUAPATA Adyw ¢Bopdg.
EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKN EYKOTAOTOON OCUUQWVA HE TOUG
10XUOVTEG VOLOUG KOl KAVOVIOHOUG.

O OuyKOAANTAG TIPETTEl VO OUVOEETAl OTTOKAEIOTKA OF
oUOoTNHA TPOPOBOTIiaG HE YEIWHEVO OUBETEPO AYWYO.
BeBaiwbeite 6m n  Tpila Tpo@odooiag eival owoTd
ouvdedepévn OTN YEIWON TTPOOTATIAG.

Mn xpnoipotrolieite To GUYKOAANTH o€ uypd TepIBaAAovTa i
KATw atd Bpoxn.

Mn xpnoigotrolgite KaAwdia pe @Bappévn povwon N
XoAopwpéveg ouvdEoElg.
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MPOZOXH! OToI0dATTOTE XEIPWVOKTIKN EVEPYEID TIAVW OF

TUAHATA TOU TPO@QO3OTN CUPHATOG, OTTWG:

- AVTIKATAOTACT KUAIVEpwYV Kai/f] OTTIPAA;

- €10aywyn cUpPATOG OTOUG KUAiVEpoug;

- TOTroB£TNON TOU TrMViou oUPUATOG;

- koBapiopog KUAIVEpwv, ypavaliv Kal Tng TTEPIOXAG Trou
BpiokeTal IO KATW;

- Addwpa ypavaliwv.

MPENEI NA EKTEAEITAI ME TO ZYFTKOAAHTH IBHZITO KAI

AMNOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

2. EIZArQrH KAI FENIKH NEPIFPA®H

EIZArQrH

AUTEG Ol HOVOQAOIKEG OUYKOAANTIKEG WNXavég €ival  YEVVATPIEG

pevpaTog, Baciopéveg aTnV TTIo oUyxpovn TexvoAoyia inverter igbt pe

€Aeyx0 €€ ONOKANPOU WNQEIAKO Kal TPOPOdOTia PE EVOWHATWHEVO

oUppa.

O1  OUYKOMNTIKEG  UNXQVEG  ETTITPETTIOUV  OUYKOAAOEIG  UWNnARg

Tro16TnTag o Mig/Mag ouvepyikd ouvexég, Tig kai Mma kai og Mig/

Mag ouvepyikd TTOAPWOEG OTTOU TTPORAETTETAN.

H 1pogodoaia cUppatog TpoBAETel pia povada Tpogodoaiag 2

HUnXavokivnTwy KUAivOpwv pe avegaptntn puBpIon TG Tieong

€AENG. O Wn@eIoKOG TTivakag eAEyXOU CUPTTANPWVETAI PE HIO KAPTA

PUBUIONG PE MIKPOETTEEEPYQDTH) OTTOU CUMTTUKVUIVOVTOI OUCIAOTIKG

TPEIG AEITOUpYiEG:

a) MPOZAIOPIZMOZ KAl PYOMIZH TON MAPAMETPQON
Méow autrig TNG aAANAeTTidpaong XeIPIOTH PTTOpoUV va yivouv
0 TTPOCdIOPICHOG Kal N PUBKICT TWV AEITOUPYIKWY TIAPAUETPWY,
n €mAoyr] TWV OTTOBNKEUPEVWY TTPOYPAPPATWY, N EUPAvION
aTnV 086vN TwV oUVBNKWYV AEIToUpyiag Kabwg Kal TG TIMAG TwV
TTOPAUETPWV.

b)  ANAKAHZH MPOAMNOBGHKEYMENQN ZYNEPTIKQN
MPOrPAMMATON A £YTKOAAHZIH MIG-MAG
AuTa Ta TTPOYPAPHATA Eival TIPOKABOPICPEVA KOl ATTOBNKEUPEVA
amd ToV KOTOOKEUOOTH (Yo auté Oev  TpoTroTrolouvTal).
AvakoAwvTag éva atr’ auTtd Ta TTPoypApUaTa, o XPRoTNG UTTOPEi
va eTMIAEEEI Eva OUYKEKPIPEVO ONpEio epyaaiag (avTIOTOIXOUPEVO
o€ éva OET DIQOPWY AVEEAPTNTWY TTAPAPETPWY TUYKOAANGNG)
puBpilovtag éva povo péyeBog. Auth eival n évvoia Tng
ZYNEPTIAZ, n otroia emITPETTEI VO ETTITUYXAVETAI JE ESQIPETIKNA
€UKOAia n @pIoTn PUBHION TNG HNXavig o€ ouvdaptnon KaBe
€I101IKOU KOBEOTWTOG AEITOUPYIaG.

c) AMNOGHKEYZH/ANAKAHZIH
MPOrPAMAMTQON
Authy n Aeitoupyia diaTiBeTal TG00 av epyaleoTe oTa TTACICIA
€VOG OUVEPYIKOU TIPOYPAUHATOG, G00 OF XEIPOKivnTo TPOTIO
(og autAv TNV TEPITTTWON €ival auBaipeTog o TTPOCdIoPIoHOS
OAWV TWV TTAPAPETPWY GUYKOAANGNG). AuTr n AeitoupyikdTnTa
EMTPETTEl OTO XPAOTN VO OTTOBNKEUOEI KOI OTn OUVEXEI VO
avakaAéoel pia €18IKA GUYKOAAnoN.

H ouykoAAnTIKA pnxavi mpodiatiBeTal yia xprion pe Aduma SPOOL

GUN, 10U XpnoiyoTrolgital yia T UyKOAANGT TOU AAOUHIVIOU Kl TwY

XaAUBwV éTav uTTdp)ouV PEYBAES ATTOOTACEIG AVAUEDT OE YEVVATPIA

Kal HETOAAO TTPOG GUYKOAANGT.

EZATOMIKEYMENQN

ZYFKOAAHTIKOTHTA TQN METAAAQN

AG-FLUX: H ouykoANTIKA pnxavh evdeikvutal yia Tn
auykoAANan MIG Tou aAoUpIVIOU Kal TwV KPAPATWY TOU, TNV ETEPOPUI
ouykOAAnon MIG Tou  exkTeAeital ouvABwg ot yOoABaVIOPEVEG
Aapapiveg kai TN ouyk6AAnon MAG Twv avBpakoxaAUBwy, XapnAwv
Kpapdtwy Kal avogeidwtwy. Eival emiong duvati n ouykOAAnon
FLUX mrapayepiopévwy ouppdTwy, Xwpig aépio TrpooTaaciag (self-
shielding) TTpoocapp6dovTag TNV TTOAIKOTNTA TG AGUTTAG OTIG £VOEIgEIG
TOU KATAOKEUAOTN OUPUATOG.
H ouykd6AAnon MIG tou ahoupiviou Kal Twv KPOUAETWY TOU TTPETTEN VO
€KTEAEITAI XPNOIMOTTOIWVTAG YEPATA oUpUaTa, oUvBeong oCUPBATAG HE
T0 UAIKG TTpOG GUYKOAANGN Kail aéplo TTpoaTaaiag kabapd Ar (99.9%).
H etepogung ouykdAAnon MIG exTeAeital ouviBwg og yoABaviopéveg
Aapapiveg pe yepdra oUppata atré Kpdpa xaAkoU (T1.X. XaAKS TTupiTio
1) XaAk6 aAoupivio) kal aéplo TTpoaTaciag kaBapd Ar (99.9%).
H ouykoAAnon MAG Twv avBpakoxaAUBwyY Kal XaHNAWY KPaPETwY
TIPETTEI va €KTEAEITAI XPNOIYOTIOIWVTAG oUpHaTa T60O yepdTa 600
TrapayeUiopéva, ouvBeang ouppaTig Pe To UAIKO TTPOG GUYKOAANGN,
aéplo TpoaTaciag CO,, piyuara Ar/CO, 1y Ar/CO,/O, (Apydv TUTTIKA
> 80%).

Ma 1 ouykOAANon Twv avoleidwtwy XaAUBwvY XpnaoigoTtrolovvTal
ouvrhBwg piypata agpiou Ar/O, 1 Ar/CO, (Ar TuTTiKG > 98%).

TIG: H ouykoAANTIKA pnxavr) evdeikvutal yia Tn ouykOAAnon TIG
oe ouvexég pevpa (DC) pe eptrupeupa Tou T6§0oU LIFT, katdAAnAn
yia xprion pe 6Aoug Toug XaAuBeg (GvBpakoXdAuBeg, xaunAwv Kai
I0XUPWY KPAPATWY) Kal Twv Bapiv PETEAAWY (xaAkoU, vikeAiou,
TITAVIOU Kal KPAUATWY TOUG) HE aépio TrpoaTaciag kaBapd Ar (99.9%)
R, yia €10IKEG XPAOEIG, yia piypata Apydv/HAo.

MMA: H ouykoAANTIKA pnxavr) evoeikvuTal yia Tn ouykOAAnon pe
nAekTpodio MMA oe ouvexég pedpa (DC) pe OAeg TIG TuTTOAOYiEG
£TTEVOESUPEVWY NAEKTPOSIWY.

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA:

- Movitop Tng TéoNg TPOPOdOTiag.

- Aermoupyia 2T/4T, Spot.

- AutépaTn avayvwpion AGTTOG.

- PUBpion kAipakag avédou Tou oUpPaTog, XPOvog postgas (HETa
agpiou), XpOvog TEAIKIG kauong oupuaTtog (burn-back).

- AmoBrikeuon/AvakAnon EATOPIKEUPEVWY TTPOYPAUHPGTWY.

- Mpodidbeon yia xprion Adutrag SPOOL GUN.

- OgppoaTaTiki TPOoTATia.

- AvaTtpoTrA) TTOAIKGTNTAG (Zuyk6AAnon FLUX).

EZAPTHMATA KATA ZHTHXZH

- lMpooappooTiig PIGAng Apyov.

- Kapdéral.

- Xelplopdg €§ aTTOOTACEWS XEIPOKIVNTOG 1 TTOTEVOIOPETPOU.
- XeIpIopoGg €§ ATTOOTACEWS XEIPOKIVNTOG 2 TIOTEVOIOPETPWV.
- Kit kaAwdiwv oluvdeong.

- Kit ouyk6AAnong ahoupiviou.

- Kit ouyk6AAnong Trapayepiopévou oUpPaTOG.

- Kit ouyk6AAnong MMA.

- Kit ouyk6AAnong TIG DC.

- DWTOXPWHUIKA PHAOKA.

- Aapma MIG.

- Napma TIG.

3.TEXNIKA ITOIXEIA

ITOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta KUPIQ OTOIXEIA MOU OXETICOVTAI UE TN XPNON KAl TIG anodOceEIg

TOU OUYKOAANTH cuvowi{ovial OTOV MiVAKA TEXVIKWV OTOIXEIwV

e TNV akdAouBn évvoia:

Eik. A

1-  EYPQIMAIKOX Kavoviopdg avagpopdg yia TNV acPAAeIa Kal
TNV KATAOKEUR JNXAVWV YIA CUYKOAANGCN TOEOU.

2-  YUPBOAO €CWTEPIKAG OGS CUYKOANNTH.

3-  IUuuBoAo nmpoPAenopevng diadikaciag.

4- JUuBoho S: Oeixvel OT  pMopuUvV  va - ektehouvial
OUYKOMNACEIG Oe nepiBANoV pe aufnuévo  kivouvo
NAEKTPONANEIAG (M.X. MOAU KOVTA G€ UETAANKG OWUATA).

5-  ZUUBOAO YPAUUAG TOOPOdOCIAg:
1~ : eVOAACOOUEVN UOVOPAOTIKN TA0N.
3~ : eVOANQCOOHEVN TRIPACIKN TAON.

6- BaBuog npootaciag nAaiciou.

7-  Texvika XapaKTNPIOTIKA TNG YOAUKUNG TPOPod0oaCiag:

- U, : EvaAacoopevn 1aon kai cuxvornta roo@odoaciag
OUYKOAANTH (anodektda opia +10%).

= |} mox - AVWTATO ANOPPOPNUEVO PEUUA AN TN YOOI,

= g : MPAYHATIKO PEUMA TOOPOBOTIAG .

8-  ANoOOCEIG KUKAWPATOG OUYKOANONG:

- U, : avram 1aon oe avoixid KUKAwpA.

- 1,/U, : Kavovikoroinuévo peuua kal avricToixn 1acn rnou
UMOPOUV va MAPEXOVTal and TO OUYKOANTA Kata T
OUYKONANON.

- X : Ixeon SIoAeinoucag AeIroupyiag: O€iXvel TO XpOvo
KQATA TOV OMoi0 O CUYKOAANTAG WUMOPEi VA MAPEXEl TO
avTioToixo peupa (iId1a koAOva). Ekppdadetal oe % Bacel
evog KukAou 10min (nx. 60% = 6 Aenta epyaociag, 4
Aentd NaUoNng KAM.).

Ye nepintwon nou &enepactouv O Napayovieg
XPAoNG (TeExvikou mivaka, avagepouevol oe 40°C
nepIBAAOVTOG), enepBaeivel n BePUIK MNPOCTACIa
(0 OUYKOMNNTG Wevel oe stand-by pexpr mou n
Bepuokpacia Tou dev KaTeBei oTa enmpenopeva opIa).

- A/V-A/V : Acixvel TNV KAiJOKa pUBUIONG TOU peUnarog
OUYKONMNONG (EAAXIOTO - PJEYIOTO) OTNV AvTioTOIXN TAon
TOEOU.

9-  ApIBUOG PNTPWOU YIA TNV AvayvwpEIon TOU CUYKOANTA
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(anapaimro yia TNV TEXVIKA Ouhnapaoctacn, {nimon
QVTAAACKTIKWY, AvadnTnon KATAOKEUNG TOU MPOIOVTOG).
Afia Twv aOPaAEIV KABUCTEPNUEVNG
evepyoroinong nou npEenel va nEoBAeQTei yia Tnv
NPOOCTACIA TNG YPAWMUAG.
JUUBOAO QvaQepoOUeva Oe KavOveg aoPaAeiag n
onUacia TwvV Oroiwv ava@epeTal oTo KeP. 1 “Tevikn
AO@AAEIa yIa TN CUYKOANNON TOEOU”.
Inueiwon: To avapepouevo napadelyua g Taunélag eival
evOEIKTIKO TNG ONMACIAG TwV CUMBOAWY Kal Twv Yneeiwv. Or
QKPIBEIG TIMEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TOU CUYKOANNTH OTNV
KATOXN OAG MNpénel va diIaBacTouv KateuBeiav OToV TEXVIKO
MivaKa ToU iBIoU TOU OUYKOAANTH).

11-

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- ZYTKOAAHTIKH MHXANH: BAétre taptréAa 1 (TAMM.1).
- AAMMNA MIG: BAémre TaptréAa 2 (TAMN.2).

- AAMMNA TIG: BAéme TaptréAa 3 (TAMM.3).

- AABIAA HAEKTPOAIOY: BAétre TaptréAa 4 (TAMM.4).
To Bdpog TNG OUYKOAANTIKAG HNXOVAG avaypa@ETal
Tapméda 1 (TAMM. 1).

otV

4. NEPIFPA®H ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHXZ

ZYZTHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ

ZuykoAANnTIKA pnxavh (EIK. B)

OTNV UTTPOCTIVH) TTAEUPA:

1- Mivakag eAéyxou (BAETTe TEPIYpa@r).

2-  Toaxeia apvnTik TPIda (-) yio KaAwdIlo PeUPATOG TUYKOAANGNG
(kaAwdio owpatog yia MIG kait MMA, kaAwdio AduTrag yia TIG).

3-  Toxeia pida BeTIKA (+) yia KAAWDIO CWHATOG GUYKOAANONG TIG
(KaAwdIo peupaTog ouykOAAnong yia MMA)

4-  KevrpikA ouvdeaon yia Adutra MIG (Euro).

5-  ZUvdeopog 14p yia Tn oUvOean Tou XEIPIOPOU €§ OTTOOTAOEWS
kal spool gun.

oTNV Tiow TAEUPd :

6-  Tevikog diakdTTng ON/OFF.

7-  ‘Evwon owAnva agpiou (Q1GAn) yia ouykoAAnon MIG.
8- KaAwdio Tpopodoaciag pe akivntoTroinon.

uTrod0X1 KaPOUAIOU:

9-  OeTIKOG aKPODEKTNG (+).

10-  ApvnTiKdG aKpOdEKTNG (-).

Mpooixn: Avarpotr TTOAIKOTNTAG yia ouyk6AAnon FLUX (6x1 aépio).

MINAKAZ EAEMXOY ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ (EIK. C)

1-  AYXNIA ofpavong Zuvaygppou (To output TNG CUYKOAANTIKAG
HNXavAg eival uTTAoKapiopévo). Xtnv 086vn (4) eppavigetal £va
HAVUPO GuvayEPpOU.

H amokatdoTtacn Tng oUyKOAANTIKAG WNXAVAG €ival auTtouatn
aTnv Travon Tng aitiog ouvayeppou.

2-  AYXNIA mrapouaiag Tdong §6dou (output evepyo).

3- AYXNIA onfpavong TPOYPAHUUATIONOU OGUYKOAANTIKAG
unxavng.

4-  AA@apiBunTiki 006vn 3 digit. Agixver:

- TO peUpa OUYKOAANONG o€ ampere.

H evdedelypévn TP €ival ekeivn TTOU TTPOCDIOPIOTNKE, HE

OUYKOAANTIKH pNXavr €V KEVW (avoIXTd KUKAwHQ), evw €ival

N TPAYHATIKA KATd TN AgIToupyia.

TNV TIKA TNG TTAPAPETPOU TTOU ETTIAEXTNKE PE TO TTARKTPO (14)

HE OUYKOAANTIKA HNXAVH €V KEVW.

- éva PAvUpa ouvayeppou Pe TNV akdAoudn évvoia:

- “AL.1” : EToAnBeltnke n mapépBacn Tou BeppooTdTn
AOQOAEIOG  TOU  TTPWTEUOVTOG  KUKAWHATOG
e€aitiag  uTEPBEPUVONG TG  pNXavhg (Hovo
povtéAo MIG Pulse).

EmraAnBedTnke n Tapéppaon

TWV BeppooTaTUV ao@aAeiag

uTTEPBEPUAVONG TNG PNXaVAG.

Avwpodia TTpwTtedoucag Tpo@odoaiag: n Tdon

Tpogodoaiag eival eKTOG dlakupavong +/- 15%

o€ ax€on JE TNV TIUA TEXVIKAG TTIVOKIDAG.

MPOZOXH: H utrépBaon Tou TTpoavapePOUEVOU

avwTepou opiou Ba BAdwel coapd To cUCTHA.

AvwpoAia oty TpwTelouca  Tpogodoaia:

Tapéupacn TTpodTaciag  yia  uméTacn  Tng

YPappng Tpogodociag (Wévo poviého MIG

Pulse).

- “AL. 27 : £VOG

egaitiag

- “AL.3":

- “AL. 4" :

4a, 4b, 4c,

8a-

14-
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- “AL.7” : MNpoomabroate va ouykoAAnoete oe MIG/IMAG
o€ UTTEPPOAIKG pelpa yia TN YEVVATPIA.
AvwpaoAia oTo KUKAwpa ouykdAAnong MIG/IMAG
(povo povtédo MIG Pulse). MPOZOXH: otnv
TIEPITITWON QUTH, yIa TNV OTToKaTdoTaon, €ival
avaykaio va oBroeTe Kal va avayere avda 1o
ouoTnua.

4d, 4e- AYXNIA évdeigng Tpéxoucag povadag
HETPIOEWG (ampere, volt, SeuTEPOAETTTA, TTOCOOTO TP/
AerrTd).

MepioTpepopevog SIOKOTITNG EAEYXOU EVKOVTEP.

Emitpétel Tn ouykAAANON Tou peUPaATOG OUYKOAANONG.

- “AL.8":

MARkTpO avdakAnong (LOAD) £EATOMIKEUPEVWV
TPOYPAUUATWY CUYKOAANONG.
MARkTpo  amoBrikeuong (STORE)  efaTopIKEUPEVWV

TPOYPANHATWY GUYKOAANONG.

MARkTpOo emAoyig diadikaciag cuykOAAnong.

MiédovTag To TTAAKTPO avaBel n Auxvia avTioToixa pe Tov TpOTTo
OUYKOAANGNG TTOU BEAETE VO EQAPPOOETE:

- :MIG/MAG/FLUX oe SHORT/SPRAY ARC.

- &= :nhektpodio MMA.

- #un : TIG-DC pe epmipeupa LIFT.

MARkTpO emAoyig Siadikaciag cuykOAAnong.

MédovTag 1o TTARKTPO avaBel n Auxvia avrioToixa Pe Tov TPOTTO
OUYKOAANGNG TTOU BEAETE VO EQAPUOOETE:

- LI : MIG/MAG oe PULSE ARC.

- = : MIG/MAG/FLUX o SHORT/SPRAY ARC.

- 7= :nhektpédio MMA.

- .&un : TIG-DC g gpmipeupa LIFT.

MARKTpOo £mAoyng Siadikaoiag ouykOAAnong.

Otav n pnxavh eival o 1pdmo MIG/MAG/FLUX emtpétel
va eTIAEEETE avAPETa OE XEIPIOPO 2 Xpovwy, 4 XpOvwv A HE
XPOVOJIaKOTITN TrovTapiopatog ( SPOT).

MARKTPO £MIAOYNG £iSoUg UAIKOU.

PuBpier Tov TpdTTo AsiToupyiag avaAoya Pe TO UAIKO.

Eivai evepyo pévo av giote o€ ouvepyia (13).

MAAkTpo emiAoyng SiapéTpou ocuppatog. Emitpémer va
puBpicETE TN SIGUETPO TOU CUPHATOG.

Eivai evepy6 pévo av eiote oe ouvepyia (13).

MARKTPO £MIAOYNAG XEIPICHOU £ ATTOOTACEWS.

- Me AYXNIA avappévn, eival EVEpyoi ol XEIPIoOi aToV

THVOKa TNG GUYKOAANTIKAG UNXAVAG.

Me  AYXNIA avappévn, n  puBuion  pTTOPEi

QATTOKAEIOTIKG Va YiVEl OTTO TO XEIPIOUO £§ ATTOOTAOEWG:

a) XEIPIOPOG €VOG  TIOTEVOIOMETPOU:  QVTIKABIOTA TN
Aerroupyia Tou evkévTep (5).

B) xeipiopoég duo TTOTEVOIOUETPWV: avTikaBIoTd
N Aeitoupyia Tou evkoviep (5) kal TG BondnTikAg
TTOPAUETPOU.

Y) XEIPIOPOG £§ QTMOOTACEWSG ME TEVTAA: aVTIKABIOTE TN
Aerroupyia Tou evkévTep (5) o€ TpoTo Tig.

MARkTpo emiAoyng ouykOAAnong oe ouvepyia. lNa va
TIPOCBIOPIOETE TN OUVEPYIKA AEIToupyia TNG pNXavAg o€
ouykéAAnon MIG/MAG eival avaykaio va evepynoeTe OTO
TAAKTPO.

Me Auxvia avappévn: ouvepyikn AsiToupyia evepyr.

Me Auyxvia oBnoTh: ouvepyikfy AsiToupyia aTrevepyoTroinpévn.
Xelpokivntog TPOTIOG evepyotroinuévog (Wévo oe SHORT/
SPRAY ARC).

MAAKTPO £MIAOYIG TTAPAUETPWY CUYKOAANGNG.

Mégovtag diadoxika 1o TARKTPO, avapel pia ammod Tig AYXNIEZ
améd (14a) wg (14i) pe TG omoieg ouvOUAZETal pia €IDIKN
TrapdpeTpog. O TTPOadIopICUAG TNG TIUAG KABE evepyoTTOINUEVNG
TTapapéTpou, ekTeAeiTal péow Tou ENKONTEP, (5) «kai
ep@avigetal otnv 086vn (4).

Znueiwon: ol TTapdueTpol TTou Bev TPOTTOTTOIOUVTAl ATTO TO
XEIPIOTH, avaAoya av epyadeaTe e OUVEPYIKO TIPOYPAUHA 1) OE
XeEIPOKivnTo TPATTO, atrokAgiovtal autépata amd Tnv emioyn. H
avrioToixn AYXNIA dev avapel.



MPOZOXH! Av kai n pnxavr} emTPETTEl va puBuioeTe eAeUBePa
KGBe TTaPAUETPO, UTTAPXOUV EIDIKOI OUVOUATHOI TTAPAPETPWY
TTOU PTTOPET va NV €Xouv évvola atmd NAEKTPIKA atroyn 1 até
TNV ammoyn NG ouykOAAnong. H ouykoAANTIKA unxavr, o€
k&Oe TepiTTwon, dev Ba xaAdoer av kai Ba pTropoloe va pnv
Aeitoupyei pe TN AavBaopévn pubuion.
14a- [ O | mapdaueTrpog 1: EmIAéyel TRV TdON OUYKOAANONG. Ze
(:_7 MIG/MAG/FLUX puBupiel Tnv T1don ouyk6AAnong oe Volt
<22 ) ) Tn pUBHION Tou TOgou Ot ouvepyia (pévo yia MIG/
MAG). Zmn ouykOAAnon ep@avifel v TGON €£6d0U NG
yevvATpIag (6x1 povTéAo MIG Pulse).
14b- [ O | mapaueTpog 2: Npoadiopilel TNV TaXUTNTA CUPHATOG
Cb/A | To pedpa ouykOAAnong. e MIG/MAG/FLUX eivai n
TaxUTNTO TTPOXWPHHATOG TOU CUPHATOG OE PETPA avd
Aetio. Ze MMA, TIG ka1 MIG/IMAG og PULSE ARC csival 1o
peUpa OUYKOAANONG peTpnuévo oe Ampere. Ze OUYKOAANGN
ep@avigel To pepa €§6d0U aTd TN YEVVATPIA.
14c- [ O | mapdauerpog 3: Arc force 1| HAEKTpOVIKNA £TaywYIKA
avrioTtaon. e MMA cival 1o arc force 1) puBuion g
digioduong Tou TOGou. Ze MIG/MAG/FLUX éxer pia
Tapopola €vvola aAAd TTaipvel TO Ovopa TNG ETTAYWYIKAG
avrioTaong, Siabéoiun HOvVo Of XeEIPOKivnTo TPOTTO (TTARKTPO
(13) atevepyoTToinpévo).
14d-[ O | mapdauerpog 4: KAipaka emitaxuvong: e MIG/IMAG/
FLUX puByicer Tnv KAion Tng KAiakag eTmTayxuvong Tou
KivnTApa €A§ng oupuaTog,
diobéaiun  pévo o€ XEIPOKivnTO
QATTEVEPYOTTOINMEVO).
14e- [ O ] mapdauerpog 5: Burn back time: ¢ MIG/MAG/FLUX
puBpiCel TO XPOVvIKG OIGAsluPa avapeoa OTn OTIYHNA
oTdoNG Tou CUPHOTOG Kal EKEivNG OTTOU PndevileTal To
a £€6d0uU, dIaBECIUN POVO OF XEIPOKIVNTO TPATTO (TTARKTPO
QTTEVEPYOTTOINUEVO).
TapaueTpog 6: Metaépio. Ze MIG/MAG/FLUX puBpider
TO XPOVO PETAEPIOU O€ DEUTEPOAETTTIA.
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14g- [ O | mapauerpog 7: KAipaka avodou. e MIG/MAG eival o
Xpovog KAigakag kaBodou, diabéaiun pévo oe ouvepyia
(TTAKkTPO (13) evepyo).
TapaueTpog 8: Xpoévog Tou spot. e MIG/MAG/FLUX
puBpiCel To Xxpdvo dIGPKEIAG TOU PEUPATOG TUYKOAANGNG
o TrovTdpiopa (SPOT).
14i- [ O | mapauerpog 9: Xpdvog mavong o movrdpiopa MIG/
mu?: MAG/FLUX pubpicel Tn didipkeia TG TTalong avapeoa o€
£va TTovTapIopa Kal To emopevo. Me pUBuion oe 0 sec yia
VO eKTEAEOETE TO €TTOPEVO TIOVTAPIOPA €ival avaykaio va
aeAeUBEPWOETE TO  TARKTPO AGUTTAG Kal  PET va  TO
gavaTméoeTe.

14h-[ O

2 [P

AMNOGHKEYZH KAl
NMPOrPAMMATQN
Eicaywyn

H ouykoAAnTIKA pnxavy emTpémer va amobnketoete (STORE)
€COTOMIKEUPEVD  TTPOYPAPHOTA €pyaciag ot Oxéon HE €va OET
TIOPAUETPWY  TTOU  I0XUOUV  yId HI OUYKEKPIUEVN GUYKOAANGON.
KaBe e€atopikeupévo mrpdypappa ptropei va avakoAeitar (LOAD)
og oTroladnTIoTE OTIypr B€Tovtag €101 oTn d1IdBeon Tou XPHoTn TN
OUYKOAANTIKA pnxavr “€Toiun yia Xpron” yio GUYKEPKIYEVN epyaaia
ToU BeATIOTOTTOINONKE OTO TTAPEABOV. H OUYKOAANTIKF pnxavr
eMTPETTEI TNV aTToBrKeUoN 10 EEATOUIKEUPEVWY TTPOYPAUHATWY.

ANAKAHZH EZATOMIKEYMENQN

Aladikacia aroBikeuong (STORE)

Aol puBuioeTe TN OUYKOAANTIKA pnxavr) og BEATIOTO TPOTIO yia

OUYKEKPIPEVN TUYKOAANON, evepyrioTe wg e¢nig (EIK. C):

a) Méote 1o TAfKTPO (7) “STORE” yia 3 sec.

b)  Zuvayeppog “St_" otnv 086vn (4) kai apiBuog peTagu 1 kai 10.

c) Mepiotpépovtag Tn AaBn (5) emAégTe TOV apIBUO pE TOV OTTOIO
€TMOUYEITE va ATTOBNKEUOETE TO TTPOYPAHHA.

d)  Nigote ™&AI To TAAKTPO (7) “STORE™:

- av 10 TAAKTpo “STORE” médeTan yia TepiocoTepo amméd 3
sec To TTPOYPAPHA aTTOONKEUTNKE OWOTA Kal EpPavigeTal To
pAvupa “YES”.
av 1o TAKTpo “STORE” médetal yia Aiyétepo atd 3 sec 10
TPOYPaPpa dev aTTOBNKEUTNKE KOl €P@AViETal TO PAvupa

“no”.

Aiadikacia avakAnong (LOAD)
AkoAouBroTe TIg akoAoubeg odnyieg (BAEmreTe EIK. C):

a) MéoTe 1o TARKTPO (6) “LOAD” yia 3 sec.
b)  Zuvayeppog “Ld_" otnv 086vn (4) kai évag apiBudg petagy 1 kai 10.
c) MepiotpépovTag Tn AaBR (5) emMAEETE TOV apIBUS pE Tov oTToio
aTToBNKEUOATE TO TIPOYPAPHA TTOU BEAETE VA XPNOILOTTIOINCETE.
d)  MiéoTe TaAI TO TTARKTPO (6) “LOAD”:
- av 10 TAKTPo “LOAD” éCeTal yia TTEPICOOTEPO aTrd 3 sec
TO TTIPOYPAPHA AVOKARBNKE CWOTA Kal EPQAVIETAl TO UAVUHA
“YES”.

- av 10 TTAAKTPo “LOAD” médeTan yia Aiyotepo amd 3 sec 1o

TPOYpappa Sev avakARBNKe kal EY@avieTal To PAvUPa “no”.

IHMEIQZH: katd Tig evépyeleg Pe To TTARKTPO “store” kai “load” n
Auyvia prg ewrigeTal.

5. EFKATAZTAIH

MPOZMPOXOXH! EKTEAEITE OAEL TIZ ENEPTEIEZ
EFKATAITAIHI KAl TIZ HAEKTPIKEL IYNAEXEIZ ME TO
LYTKOAAHTH AMNOAYTQI IBHITO KAI AMNOLYNAEAEMENO
AMO TO AIKTYO TPO®OAOLZIAL. Ol HAEKTPIKEZ IYNAEZEIZ
MPENEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA ANO EIAIKEYMENO KAI
MENEIPAMENO MPOZIQMIKO.

LuvappoAOyNnon HAocKag NpooTaciag
Ek. D

LuvapHoAdynon KaAwdiou enicTpo®ng-Aapidag
Ek. E

LuvapHOAOYNON KAOAWSIoU CUYKOAANONG-AaBidag
nAekipodiou
E. F

TOMNOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvtotrioTe TOov TOTO TOTTOBETNONG TOU OUYKOAANTH WOTE va pnv
UTTApYOUV €uTTOdIa O€ OX£ON ME TO AGvolypa €106d0u Kal 560U
Tou aépa Wugng (e€avaykaopévn KukAogopia péOWw QVEMIOTAPA,
av utrdpyel). BePaiwBeite Tautdxpova o611 dev avavoppo@ouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOI ATHOI, Uypaaia KATT..

Alatnpeite TouAdxioTov 250mm €AelBepou Xwpou yUupw armod To
OUYKOAANTA.

MPOZOXH! ToroBeTAOTE TO CUYKOAANTAN o€ 0pI1foVTIO
emimedo KartdAAnAng 1kavoTnTag pog TO PAPOG WOTE Va
ATTOPEUXOOUV TO AVaTTOSOYUPICHA I} ETTIKUVOUVEG HETAKIVAOEIG.

ZYNAEZH XTO AIKTYO

- Mpiv ekTeAéoeTe OTOIOBATIOTE NAEKTPIKT) OUVSEDN, BeBaiwBeiTE OTI

TO OTOIKEIO TTOU avaypaQovTal OTOV TEXVIKO TTiVAKO TOU OUYKOAANTH

QVTIOTOIXOUV OTNV TAON Kal CUXVOTNTA Tou JIKTUOU TTou diatiBevTal

OTOV TOTIO €YKATACTAONG.

O ouyKOAMNTAG TTPETTEN VO OUVOEDET OTTOKAEIOTIKG O€ €va oUOTNHA

TPOYOBOUIAG PE YEIWHEVO AYWYO OUBETEPOU.

- Na va egao@alioete TNV TIpooTaCiar aTmd TNV £PPEDN €TTAQN,
XPNOIPOTIOIEITE DIAPOPIKOUG DIAKOTITEG OTIWG:

- Tutrou A ( ) YIO HOVOQACTIKE pnyavripaTa,

- Tutmou B ( ) yia TPIQACIKG unyavipaTa.

Ma va ikavotroloUvTal o ouverkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-
11 (Flicker) ouvioTdral n oUvdeon TNG CUYKOAANTIKAG UNXAVAG oTa
onueia diagTTagrig Tou JIKTUOU TPOPOBOOiag TToU TTaPOUCIAdouv
ouUvBeTn avTioTaon KatwTepn ammé Zmax =0.18 ohm.

H ouykoAANTIKA pnxavr dev TrepIAapBAveTal OTIG ATTAITACEIG TOU
kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.

Av ouvdebei oe dnpdoio BikTuo Tpoodooiag, eival guduvn
Tou €IBIkoU €yKatdoTaong i Tou XproTn va emaAnBevoel O
N OUYKOANTIKA pnxavy pTopei va ouvdebei (av  avaykaio,
OupBoUAeUTEITE TOV OPEX TOU BIKTUOU BIAVOUNG).

PEYMATOAHTHZ KAI MNPIZA:

ouvdéoTe OTO  KOAWdIO  TPOPodoaiag €vav  KAVOVIKOTTOINUEVO
peUpPaTOAATITN (2P + T) KATGAANANG IKavATNTAG Kal TTpodIaBéaTe pia
TIpida JIKTUOU €QOBIATHEVN PE AOPAAEIEG Kal aUTOPATO SIaKATTTN. To
€10IKO TEPUATIKG YeiwoNG TIPETTEl va ouvdeBei aTov aywyd yeiwong
(KiTPIVO-TTPAOIVO) TNG Ypaupng Tpogodooiag. O mivakag (MIN.1)
AVaQEPEl TIG TIUEG TwV KOBUOTEPNHEVWY AOQAAEIDV OE ampere
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TIou oupBouAglovTal BACEI TOU QVWTATOU OVOPAOTIKOU PEUNATOG
TTOU TTApEXETAl OTTO TO OUYKOAANTA Kal TG OVOMOOTIKAG TAoNg
Tpopodoaoiag.

MPOZOXH! H pn TAPNON TWV TAPATTAVW KAVOVWV
KoBI0Td avamoreAdopaTtiké To oUoTnpO  Ooo@aAgiag TTou
TPOoBAETTETAI OO  TOV  KATOOKEUOOTH (kartnyopia 1) pe
gmakOoAouBoug ocofapolg KIvdUvVoug yia  dTopa  (TTTT.X.
nAekTpoTTANgia) Kal avTIKEPEVa (TT.X. TTUPKAYId).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOZOXH! MPIN EKTEAELITE TIZ AKOAOYGEZ
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI O ZYFKOAAHTHZ EINAI
IBHITOX KAl AMNOIYNAEAEMENOXZ AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAX.

O Mivakag (MIN. 1) avagéper TIG TIPEG TTOU CUPBOUAEUOVTal Y TA
KaAwdia ouykOAANong (oe mm?) Bdoel Tou péyioTou peUPATOG TTOU
TIOPEXETAI OTTO TO GUYKOAANT).

ZYFKOAAHZIH MIG/MAG

Z0vdeon oTn @PIGAn agpiou

- DI1GAN agpiou TTOU QOPTWVETAI OTNV ETTIPAVEIR OTAPIENG KAPOTOI0U
max 60 kg.

BidwoTe 10 peiwtApa Tieong otn BaABida tng @IiGAng agpiou
TOTTOBETWVTAG  eVOIGUETa TV  KATGAANAN  TTpocapuoyr) TTou
TTPouNBevETal WG €§ApTNHA, OTav XPnalpoTrolsital agpio Argon r
piyua Argon/CO,.

2uvdéoTe TO OWAAVa €10600U QEPIOU OTOV TTIPOCAPHOCTH Kal
o@ahioTe TV TTpopunBeuduevn Awpida.

XahapwoTe To dakTUAIO PUBHIONG TOU TTPOCAPHPOCTH TTETNG TTPIV
avoigeTe TN BaABida TNG GIAANG.

Z0vdeon KaAwSiou EMOTPOPIG TOU peUPATOG CUYKOAANONG
Zuvdéetal 0To PETOAAO TTPOG GUYKOAANGN 1) 0TO WETAAAIKS TTayKO
o6TToU aTnpPiCeTal, 600 yivetal O KOVT& OTO onueio olvdeong utd
emegepyaaia.

Z0vdeon Adptrag

TomroBeTtAOTE TN AdUTIO OTOV €181KO GUVOETHO OQaAI{OVTaG PEXPI TO
TEPHa TO BIOWTO BAKTUAIO PTTAOKAPICHATOG.

MPOETOINGOTE TNV YIA TO TTPWTO POPTWHA TOU OUPHATOG, APAIPWVTAG
T0 aKPOPUOIO Kal TO CWANVAPAKI ETTAPAG Yia va OIEUKOAUVETE TV
££000 TOU.

ZYFKOAAHZH FLUX

O1 ouvdéoelig Tou KaAwdiou ETTIOTPOPAG CWHATOG Kal N AduTIa
gival avrioToixol pe TN ouykoAAnon MIG/MAG, tival dpwg avaykaio
va aAAGEeTe TNV TToAIkOTNTa Tdong (EIK. B (9)-(10)) otnv utrodoxn
KapouAioU, 6TTWG avaypa@eTal OTnV ETIKETA.

Z0vdeon Spool Gun (EIK. B)

- ZuvdéoTe To Spool Gun (4) oTnV KEVTPIKA GUVOEDT TTEPICTPEPOVTAG
HEXP! BABOG TO SaKTUAIO OTEPEWONG.

- Eiodyete 10 0Uvdeopo (5) Tou kaAwdiou eAéyxou oTnv €1dIkA TTpida
Kal N OUYKOAANTIKA pnxavr Ba avayvwpicel autéuara 1o Spool
Gun.

ZYFKOAAHZH TIG

Z0vdeon TG QIGANG agpiou

- ®idAn ogpiou TTOU QOPTWVETAI OTO ETTTTESO OTNPIYNATOG TOU
Kapotoiol max 60 kg.

BidwoTe 10 peiwtipa Tieong otn BaABida Tng @IGANG agpiou
TOTTOBETWVTAG AVAUETA TNV €I8IKN TTPOCAPHOYT| TTOU TTPOUNBEUETAI
oav £§apTnua, yia aépio Apyov.

JuvdEoTe TO OWAAvVa agpiou OTO PEIWTAPA Kal CQANIOTE TV
TTpopuNnBsuduevn Awpida. ZuvdEDTE OTN OUVEXEIQ TNV GAAN GKPN TOU
owArva otnv eIdIkA ouvdean Tou PBpiokeTal oTn AduTra Tig TUTTIOU
Bpuong.

XoAapwoTe 10 OaKTUMO PUBHIONG TOU HEIWTAPA TTECNG TIPIV
avoiteTe TN BaABida TNG PIGANG.

Z0vdeon Tou KaAwdiou eTICTPOPNG Tou peUPATOG CUYKOAANONG

- ZuvdéoTe To KaAwdlo OTo PETAAAO TTPOG OUYKOAANON f oTo
METAAAIKG TTAYKO OTTOU QUTO OTNPIgETal, GO0 TO BUVATOV TTIO KOVTA
OTO Onpeio oUvdeong.

- ZuvdéoTe To KAAWSIO 0T CUYKOAANTIKF) PNXavr| Pe Ty Taxeio pida (+).

Xuvdeon Tng Adutrag Tig (EIK. M)
- Zuvdéote Tn Adutra TIG oTtnv Taxeia apvnTiki Tpida (-) oTov
HTTPOOTIVO TTiVAKA TNG OUYKOAANTIKAG PNXAVHG.

ZYFKOAAHZIH MMA
2xedOV OAa Ta ETTEVOEDUPEVA NAEKTPODIO OUVOEOVTAI OTO BETIKO TTOAO
(+) TG yevvATpIag. EEaipeTiké aTov apvnTIKG TIOAO (-) yia NAekTPOdIa
£TTeEVOEdUPEVA PE O8U.

Z0vdeon kaAwdiou ouykOAAnong AaBidag-Baong nAektpodiou
Dépvel OTO TEPUATIKO £vav €IBIKO OKPOJEKTN TTOU OQOAICEl TO
EEOKETTAOTO PEPOG TOU NAEKTPODBIOU.

AuTO TO KAAWDIO TUVSEETAI OTOV OKPOJEKTN HE TO GUHBOAO (+).

Z0vdeon KaAwdiou £mMOTPOPG peUPATOG CUYKOAANONG

ZuvdéeTal 0TO PETOAAO TTPOG OUYKOAANON 1) 0TO WETAAAIKG TTdyKO

oTToU aTNpPICeTal, 600 yiveTal O KOVTA OTO onueio oUvdeong uto

emmeCepyaaia. Autd To KOAWDIO CUVOEETAI OTOV QAKPODEKTN HE TO
oUPBOoAO (-).

ZuoTdoEIg:

- MepioTpéyTe péXPl To BABOG TOUG OUVSEOHOUG TWV KOAWSIWV

ouykOAANoNG  OTIG  Taxeieg TIPICeG (av  UTTApxXouv) yia  va

eEao@alioeTe pia TEAEIO NAEKTPIKA ETTAPH. Z€ avTiBETN TTEPITITWON

Ba dnuioupyBolv UTTEPBEPUAVOEIG TWV iBIWV TWV CUVOECUWY HE

ypriyopn @Bopd Toug Kal atrwAEIa aTTOTEAEOPATIKOTNTAG.

Xpnoiyotrolgite KaAwdia uykOAANoNG 600 To duVaTOV HIKPOTEPOU

MAKOUG.

- Amo@eUyeTE va XPNONUOTIOIEITE PETAAANIKG PEPN TTOU BEV AVRKOUV
OTO KOMPATI TTPOG OUYKOAANON, WG avTIKATdoTaon Tou KaAwdiou
ETMOTPOPNG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG. Autd WTTopei va eival
ETMKIVOUVO yIa TNV ao@AAsia Kal va OWOoEl PN IKAVOTIOINTIKG
aTrOTEAEOHATA VIO TN OUYKOAANDN.

TONOOETHIH NMHNIOY LYPMATOX (EIK.G)

MPOZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TONMO®ETHIHE
LYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI O LYTKOAAHTHL EINAI IBHITOL
KAl ANOLYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOLIAL.
EAETZTE OTI Ol KYAINAPIKEE TPODOAOTHIEIX YYPMATOL,
TO IMIPAA KAl TO EIQAHNAPAKI EMA®HE THI AAMIAL
ANTIETOIXOYN ITH AIAMETPO KAl ITH ®YIH TOY LYIPMATOL
MNOY ©EAETE NA XPHIIMOMOIHZETE KAI OTl EXOYN
TOMOGETHOEl IQITA. KATA TIE OAZEX EIZATQIHE TOY
LYPMATOZL, MHN @®OPATE MPOXTATEYTIKA TANTIA.

- Avoigte Tn Brkn Tou agova.

TonoBetnote 1O Mnvio otov afova, dIamPWVTAG TO APXIKO
UEPOG TOU CUPHATOG MPOG Ta Navw. BeBaiwBeite o1 N pikpn
Baon €N{NG Tou cupuaTog €ival TornoBeTnueVn otV eIBIKN
onn (1a).

ANeAeUBeEPWOTE  TOV/TOUG  QVTIKUAIVOPO/AVTIKUNIVOPOUG
MiecnG Kal QAroJAKPUVETE TOV/TOUG amod TOV/TOUG  KATW
KUNivOpOUG (20).

BeBaiwBeite 61 10/T0 KAPOUA/a TPO®ODOCIAG  eival
KATAGAANAO/A MPOG TO XPNOILOMOIOUUEVO CUPHA. (2b).

- AneAeuBepwaTe TO APXIKO PJEPOG TOU CUPUATOG, KOWTE TNV
NAPAPOPPWHEVN AKEN OPICOVTIWG KAl XWEIG UMOAEiuuaTa.
Mepiotpedre NpPog apIoTEPA Kal BAANTE TO APXIKO THAKA TOU
ouppaTog peca otov odnyo medoviag 1o kard 50-100mm
oTov 0dnyo NG cuvdeong Aaunag (2¢).

TonoBethote NAN  TOV/TOUG  QVTIKUAIVOOO/QVTIKUAIVOOOUG
puBuiCovrag v nieon oe evdiaueco eninedo, enaAnBeucte
OTI TO CUPHA €ival CWOTA TOMOBETNUEVO OTO KEVTPO TOU idIoU
ToU Gfova. (3).

Dpevapete eAaPPA ToV AEoVa avepywviag otnv eidIkn Bida
PUBUIONG TONOBETNHEVN OTO KEVTPO Tou idlou Tou agova (1b).
- AQaIPETTE TO AKPOPUOIO KAI TO CWANVAPGKI ENAPNG (40a).
Eicdyete 10 peuphatoAnntn otnv npifa 1popodoaciag, avalre
TO OUYKOAANTH, MIECTE MO MANKTPO AQUNAG 1N MANKTPO
MPOXWPENUATOG CUPHATOG NAvw OTOV Mivaka eAEyxou (av
UMNAPXEN KAl aVAPEVETE WOTE TO APXIKO HEPOG TOU CUPHATOG
dlavuoviag oo To onipdA Byer kara 10-15cm and 10
MMPOOTIVO HEPOG TNG AGUNAG. APHOTE UCTEPA TO MAAKTOO.

MPOXZOXH! Kard 1n S1apKEIa QUTIAV TWV EVEPYEIDV, TO
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ouUpHa Bpiokeral und NAEKTPIKN TAoN KAl UNOKEITAl OE€ UNXAVIKN

duvaun. Mnopei yia autd, av 3ev UIoBETHOETE KATAGAANAQ

HETPQa, va NPoKaA€cel Kivduvo nAektponAngiag, rpavuara Kai

va napdayel NAEKTPIKA 108a:

- Mnv kareuBuvete 10 Avolydd TNG AQUNAG MPOG JEPN Tou
OWMATOG 0ag.

- Mnv nAnoiadeTte TN Aauna ot @IAAn.

TonoBethoTe NAAI OTN AGUNA TO CWANVAPAKI ENAPNG Kal TO

AKPOPUOIO (4b).

- ENéyETe OT TO Mpoxwpnua TOU CUPHATOG €ival OPaAd.

PuBuiote apxika TV mieon Twv KUAIVOP WYV KAl TO PPEVAPICHA

Tou afova oe TPEG Oco TO duvartdv  XaunAOTEPEG,

eléyxoviag OT TO cUpHa Sev YAIOTPA Kal OTI KATA TNV €NEN

dev XaNJPWVOUV O €NKEG OUPHATOG AOYW UMEPPOAIKAG

adpdAvelag Tou nnviou.

Kore v akpn Tou CUPUATOG Mou Byaivel and To aKpopuUOIo

oe 10-156mm.

- KAeioTte Tn Brkn Tou agova.

®OPTQXH MHNIOY ZYPMATOZ £TO SPOOL GUN (Eik.H)

MPOZOXH! TMPIN ZEKINHIETE TIZ ENEPrEIEZ
®OPTQIHI ZYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI H ZYTKOAAHTIKH
MHXANH EINAI :IBHZITH KAl AMOZYNAEAEMENH AMNO
TO AIKTYO TPO®OAOZIAL. H OTI TO SPOOL GUN EINAI
AMNOZYNAEAEMENO AMNO TH £YTKOAAHTIKH MHXANH.
BEBAIQOEITE OTI TA PAOYAA TPO®OAOZIAYL XYPMATOZ,
TO ZMIPAA OAHIHZIHZ KAI TO ZQAHNAPAKI EMA®HZ TOY
SPOOL GUN ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI XTON TYIO
ZYPMATOZ MOY OEAETE NA XPHZIIMOTMOIHIETE KA®QX
KAl OTI EINAI ZQXTA EFKATEZTHMENA. KATA TIZ ®AZEIT
EIZAFQrHZ TOY £YPMATOZ MHN ®OPATE FANTIAMPOSTAZIAL.
- AgaipéoTe To kGAuppa EeBidwvovtag Tnv €181k Bida (1).
ToToBeTrAOTE TO TIMVio CUPPATOG OTO PacoUpI.

ATreAeuBepWOTE TOV AVTIKUAIVOPO TTiEONG KOI QTTOPOKPUVETE TOV
atd Tov KATw KUAIVOPO (2).

ATreAeuBepldoTe TNV KOpu@r) Tou OUPHATOG, KOWTE TNV
TIAPAHOPPWHEVN AKPN OPIOTIKG KAl XwPig avwuaAies. MepioTpéyTe
TO TINVio 3€€I60TPOPA KAl EITAYETE TNV KOPUPK| TOU TUPUATOG OTOV
0dnyo €106d0u, OTIPWYVOVTAG TNV Katd 50-100mm oT0 £0WTEPIKO
G AdvToiag (2).

ZavoToTroBeTAOTE  TOV  avTIKUAIVOpO pubpifovarag Tnv  Trieon
Tou O€ pIa €vdIGueon TIUA Kal eTTaAnBeUoTe OTI TO oUpUa gival
TOTIOBETNPEVO OWOTA OTNV €00XT TOU KATW KUAivdpou (3).
DpevapeTe EAAPPG TO pACOUPI EVEPYWVTAG OTNV €IdIKA Bida
pUBuIONG.

Me Spool gun ouvdedepévo, el0dyeTe TNV TIPICA TNG CUYKOAANTIKAG
HUNXavAG TNV NAEKTPIKR TPOPOJOCia, avAWTE Tn GUYKOAANTIKA
HNXavR, TETTE To TTARKTPO TOU Spool gun Kal avapEVETE PEXPI TTOU
KOPU®N Tou oUPHATOG, EXOVTag dlavuoel OAo To OTTIPAA, Byel KATA
100-150mm aT16 TO PTTPOCTIVO PEPOG TNG AGUTTAG, aTTEAEUBEPWIOTE
UoTepa 10 TTAAKTPO AApTTAG.

ANTIKATAZTAZH TOY ZMIPAA £TH AAMNA (EIK.I)

Mpiv TTpoBeite 0TNV AVTIKATEOTAGN TOU OTTIPAA, ATTAWOTE TO KAAWJIO
TNG AGUTTOG WOTE VO ATTOPUYETE T SNMUIOUPYI KAPTTUAWY.

ZmIPdA yia XaAuBévia cUppaTa

1-  ZePIBWOTE TO PTTEK KOI TO CWANVAPAKI ETTAPAG TNG KEPAANG TNG
AapTrag.
2-  ZefidwoTe 1O TAgINASI OTaBepoTTOiNONG TOU OTIPAA TOU

KEVTPIKOU OUVOETHOU Kal BYAATE TO OTTIPAA TTOU UTTAPXEI.

3- Eioayete 10 véo OTIPAA OTOV aywyd KOAwdIOU-AGuTIag Kai
TEOTE TO ATTAAG PEXP!I VO BYEI OTTO TNV KEPAAT TNG AGUTTAG.

4-  BidwoTe §ava 1o Tagiuddl oTabepoTroinong Tou OTTPAA PE TO
XEpL.

5-  Kowrte akpifwg To TPAPA oTPAA 600 TTpoetéxel TECOVTAG TO
eAa@pd. ZavaByaATe To aTrd To KAAWdIo AGpTTaG.

6-  ZTOPWOTE TNV TTEPIOX KOTTAG Tou OTIPAA Kail BAATE TNV AN
oToV aywyo KaAwdiou-AduTTag.

7-  BIOWOTE OTN OUVEXEID TO TTAEINADI OPiyYOVTAG TO HE KAEID.

8- TomoBetroTE TIGAI TO CWANVAPAKI ETTAPAG KAl TO PTTEK.

ZmPAA a1rd ouveETIKO UAIKO Yia cUppaTa aAoupiviou

EkteAéoTe TIG evépyeieg 1, 2, 3 OTTwG yia TO omipaA xadAuBa ( pnv

N&Bete utrdwn TIG evépyeleg 4, 5, 6, 7,8).

9-  ZavaBidwaTe To CWANVAPAKI ETTAPAG YIa AAOUNIVIO EAEYXOVTAG
OTI UTTaivel o€ £TTAQR PE TO OTTIPAA.

10- Eiodyete otnv avtiBetn TTAeUpd Tou oTTIPAA (TrAeupd olvdeong
AdpTTag) TNV pTTPOUTgIvn TTpocappoyr kai To dakTUAlo OR kal,
SIaTNPWVTAG TO OTTIPAA Ot EAAPPA TTiECT, OPAAIOTE TO TIAGINASI
TTou oTaBepoTTOIEl TO OTTPAA. To TTIPOEEEXOV TURHA OTTIPAA Ba
aQaIpeBEei TN CUVEXEID avaAOywg pE To PEyeBog (BAETTe (13)).
A@aipéoTe amod Tn oUvOean AGUTIAg ThG TPoPodoaciag cUPHATOg
TOV TPIXOEIOr) CWARVA yia oTrpdA xGAuBa.

11-  AEN MPOBAEMNETAI O TPIXOEIAHZ SQAHNAZ yia omipdA

aAoupiviou Siapétpou 1.6-2.4mm (kiTpIvo XpwHa). To oTTpdaA
Ba eioayBei TOTE TN OUVOEDN AGUTIAG XWPIG AUTOV.
Kowrte Tov Tpixo€idry cwArva yia ommpdA aloupiviou diapéTpou
1-1.2mm (kOKKIVO Xpwpa) og dIGoTaon KATd 2mm TrEPITTou
KOTWTEPN O€ OXEON PE €KEIVN TOU TwARva XAAuBa, Kal EICAYETE
Tov 0NV €AeUBEPN GKPN TOU OTTIPAA.

12- EloGyete Kkal PTTAOKAPETE T AGuTIa OTn  OUOVOEOn NG
TPOoPodoCiag oUPHATOG. ZNUadéwte To OMPAA ot 1-2mm
améoTacn atmméd Toug KUAivEpoug.

ZavayaATe TN AduTra.

13- Koéyte 10 OmpdA, oT1o TIPoPRAeTTONEVO UéyeBOG, Xwpig va
TIAPAUOPPUWTETE TNV TPUTIA E10GD0U.

TomroBetoTe TEAI TN AGUTTQ OTN OUVOEDN TNG TPOPOdOTiag
oUpPATOG KAl TOTTOBETACTE TO PTTEK AEPIOU.

6. ZYTKOAAHZH MIG/MAG

TPOMOZ META®OPAZ SHORT ARC (£YNTOMO TOZ=0)

H 1HEN TOU CUPNATOG KAl N ArNoKOMn TNG OTAyoOvag YiveTal JECwW
OUVEXOUEVWV BPAXUKUKAWNATWY TNG MUTNG TOU CUPPATOG OTO
onueio CUYKOAMNONG (UExP! 200 @opEG To DEUTEPOAEMTO).
AvBpakoUyol xdAuBeg Kai xapnAoU kpdupatog

- AIGUETPOG XPNOIMOMOIOUUEVWY CUPUATWY: 0.6-1.2 mm
- OpIO TIHWV PEUPATOG OUYKOANCNG: 40-210 A
- OpIo THWV TAoNG TOEOU: 14-23V

- XpnOoIJOMNOIoUPEVO aEPIO:
Avogeidwrol XaAuBeg

€O, , Ar/CO, Ar/CO, /O,

- AIGUETPOG XPNOIMOMNOIOUUEVWY CUPPATWY: 0.8-1 mm
- ‘OpIO TIHWV PEUPATOG OUYKOANNONG: 40-160 A
- Oplo TiHWY TAoNG Togou: 14-20 V

- XpnOoIPonoIoUpevVo aeplo:
AMoupivio kal KpapaTta

AI/0, , Ar/CO,(1-2 %)

- AIGUETPOG XPNOINONOIOUUEVWY CUPPATWY: 0.8-1.6 mm
- OpIO TIHWV PEUPATOG OUYKOANONG: 75-160 A
- OpIo THWV TAoNG TOEOU: 16-22V
- XpnOoIJOMOIOUPEVO aEPIO: Ar 99.9%

To cwANVOPGKI ETTAPAG TTPETTEI XOPAKTNPIOTIKG va gival atnv idia
YPOMUN TOU UTTEK i} va TTPOEEEXEI EAAPPA, PE T AeTTTOTEPO CUpUATA
Ka XopnAoTepeg TaoEIG TOGoU. To eAeUBepO PAKOG TOU GUPHATOG
(stick-out) Ba TTepIAapBaveTal Kavoviké peTagy 5 kar 12mm.

E@appoyn: ZuykOAAnon o kaBe BEan, o€ AeTITA TIAKN 1} YO TO TIPWTO
TEPOOHA PEOT O€ OTOUWHATA, EUVONMEVN ATTO TNV TTEPIOPICHEVN
BePIKN €I0QOPA Kal TO EUKOAA EAeyXOUEVO BUBIoUA.

Inpeiwon: H petagopd SHORT ARC yia Tn ouykoAAnon Tou
QaAOUIVIOU KOl KPAHGTWY TTPETTEN Va UIOBETEITaI PE TTPOTOXN (E18IKG
pe oUppaTta dlapéTpou >1mm) dI6TI TTApouaIddeTal o Kivouvog va
dnuioupynBouv eAaTTOPATA OTNV TAgN.

TPOMNOZ META®OPAZ SPRAY ARC (TO=0 AIA WEKAZMOY)

H &N TOU CUPPATOG NEAYUATOMNOIEITAl UE PEUMATA KAl TACEIG
Mo UPNAEG O€ OxEon We To « Short Arc », n dkpn Tou CUPHATOG
dev €pxeTal Oe ena@n Pe To ONUEIo CUYKOANCNG. anod autn
dnuioupyeital éva 160 dla PJECOU TOU Oroiou MeEPVOUV Ol
oTayoveg JETAANOU Mou oxnuari¢ovial anod Tn CUVEXn TEn Tou
CUPMATIVOU NAEKTPODIOU, XWEIG EMOUEVWS TN JECOAABNON
BOAXUKUKAWHATWY.

AvBpakouUxol XaAuBeg kal xapunAoU KpauaTog

- AIGUETPOG XPNOIMOMOIOUUEVWY CUPHATWY: 0.8-1.6 mm
- OpIo TIHWV PEUNATOG CUYKOANNONG: 180-450 A
- Oplo TiHwWY TAoNg To¢ou: 24-40 V
- XpnOIKOMOIOUPEVO AEPIO: Ar/CO, o Ar/CO, /O,
Avogeidwrol xdAuBeg

- AIGUETPOG XPNOIMOMOIOUUEVWY CUPPATWY: 1-1.6 mm
- OpIo TIHWV PEUPATOG CUYKOANNONG: 140-390 A
- Oplo TiHwY TAoNG To¢ou: 22-32V

- XpNOoIUOMOIOUUEVO AEPIO:
AMoupivio kal KpdpaTa

- AIGUETPOG XPNOIMOMOIOUUEVWY CUPPATWY:
- ‘OpIO TIHWV PEUPATOG OUYKOANONG:

Ar/O, o Ar/CO, (1-2 %)

0.8-1.6 mm
120-360 A
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- Oplo TiHWVY TAoNG To¢oUu: 24-30 V
- XpnoIJonoIoUpevo aeplo: Ar 99.9%
Kavovikd 10 cwAnvapaki eTTaQRAG TIPETTEN VO BPICKETAI HECT OTO PTTEK
KaTd 5-10mm, 1600 TTEPIoadTEPO 600 UWPNASTEPN gival n Taan To¢ou.
To eAelBepo prikog Tou oUppatog (stick-out) Ba TrepidapBdvetal
Kavovikd petagu 10 kai 12mm.

E@appoyn: ZuykoAnon oe emiedo pe TaXn Oxl KaTwrepa atmd
3-4mm (BUBIcpa TTOAU peucTd). H TaxitnTa exTéAeong Kai To
TT0000TS €TTIKABACEWV gival TTOAU uwnAoi (UWnAr Beppikr £10QoPA).

TPOMOZ META®OPAZ PULSE ARC (MAAMQAEX TO=O) (é1mou
wpoBAETeTAN)

Eival pia “eAeyxépevn” petagopd Tou BpiokeTal oTnv  TEPIOXH
AerToupyikéTNTag “spray-arc’ (spray-arc TPOTIOTIOINUEVO) Kal KOTEXE
ylo auTtd Ta TTAEOVEKTAPATA TaxUTNTag TAENG Kal EAAEIYNG TTPOBOAWY
UE €TTEKTAON O€ ONUAVTIKA XAUNAEG TIHEG PEUUATOG, TETOIEG WOTE VO
IKQVOTTOIOUVTAI KOl TIOAEG XOPOKTNPIOTIKEG EQAPHOYES Tou “short-arc”.
Ze KGOt wOnon pPeUPOTOG  AVTIOTOIXEl N OTTOKOAANGN  piag
HEPOVWpEVNG OTayOvag Tou oUppaTtog nAekTpodiou. To @aivopevo
TPAYUATOTIOIEITAl  PE  OUXVOTNTA  avdAoyn TIpog Tnv TaxdTtnTa
TIPOXWPNAHATOG GUPPATOG, ME VOHO HETABOAAG TTOU OXETICETAI WE
Tov TUTTO Kail TN SIGPETPO TOU iBI0U TUPHATOS (XAPAKTNPIOTIKEG TIMEG
ouyvoTtnTag: 30-300Hz).

AvBpakoUyol xdAuBeg kai xapnAoU kpdupaTog

- AIGUETPOG XPNOIMOMOIOUUEVWY CUPUATWY: 0.8-1.6 mm
- OpIOo TIHWV PEUPATOG CUYKOANONG: 60-360 A
- OpIo TIHWV TAoNG TOEOU: 18-32V

- Xpnaiponoloupevo agplo: Ar/CO,, Ar/CO, /0, (CO, max 20%)
Avogeidwrol XdAuBeg

- AIGUETPOG XPNOIMOMOIOUUEVWY CUPPATWV: 0.8-1.2 mm
- OpIOo TIHWV PEUPATOG OUYKOANONG: 50-230 A
- Oplo TIHWV TaoNG Togou: 17-26 V

- XpNOoIUONOIOUUEVO AEPIO:
AMoupivio kol Kpdparta

Ar/0,, Ar/CO, (1-2 %)

- AIGUETPOG XPNOIMOMOIOUUEVWY CUPHATWY: 0.8-1.6 mm
- OpIo TIHWV PEUPATOG CUYKOANONG: 40-320 A
- Oplo TiHWY TAoNG Togou: 17-28 V
- XpNOIMOMOIOUHEVO QEPIO: Ar 99.9%

To OwANVOPGKI ETTOPAG TTPETTEI  XAPOKTNPIOTIKG va  BpiokeTal
OTO €OWTEPIKO TOU WTTEK Katd 5-10mm, 1600 TEPIOTdTEPO GO0
peyaAuTepn gival n Téon T16Eou. To eAeUBePO KOG TOu CUPHATOG
(stick-out) Ba TepIAapBaveTal kavovikd petagy 10 kar 12mm.

E@appoyn: ouykoAAnon o “Béon” o€ peoaio-xapnAd Taxn Kai o€
UAIKG BepUIKG eueTTNPéoTa, KATAAANAO €181KA yia ouykOAAnoN o€
eAa@pd KpapaTa (AAOUHIVIO Kl KPAUATA TOU) AKOHA Kal OE TTAXN
KOTWTEPA OTTé 3Imm.

PYGMIZH TQN MAPAMETPQN ZYTKOAAHZIHZ

Aépio TrpooTaciag

H Trapoyn Tou agpiou TTpooTaadiag TEETTEN va gival:

short arc: 8-14 I/min

spray arc kal pulse arc: 12-20 I/min

0€ ouvdapTNoN HE TNV €vTacn Tou PeUPOTOG GUYKOAANGNG Kal Tng
SIaPETPOU TOU GTOHIOU.

PeOpa ouyk6AAnong

KaBopileTal yio pia ouykekpipévn SIGUETPO oUpPATOG OTIO TNV
TaxUTNTa TTPOXWPANATOG. MaparnpraTe o1 Pe i00 {nToUpEVO pelua
n TaxUTNTa TTPOXWPHHATOG TOU GUPHATOG €ival avTIoTPOPWG avaAoyn
HE TN DIGUETPO TOU XPNCIPOTIOIOUPEVOU OUPHATOG.

O1 eVOEIKTIKEG TIMEG TOU PEUPATOG OE XEIPOKIVNTN GUYKOAANCN yia Ta
MO KoIvé auppaTta avaypdgovTal oty TautéAa (TAMI. 5).

Tdon 16gou
H 1don 16gou pubpileTal aTré TO XEIPIOTH TTEPIOTPEPOVTAG TO encoder
(EIK. C (5)). H idia pooappdletal oTnv TaxutnTa TTPOXWPHHATOG
oupuaTog  (pedpa) TTou  eTMAEXTNKE  BAoel  TNg  SlapéTpou
XPNOILOTIOIOUHEVOU OUPHATOG Kol TOU TUTTOU AEPiou TTPOoTadiag, OE
TpdTIO BabpIaio akoAouBwvTag Tnv akéAoudn oxéon Tou divel pia
péon Tipn:
U,=(14+0.05x1,)
otou: U, : Taon 16¢0u o€ volt,

1, : Pebpa ouykO6AAnong oe ampere.

Moi16TNTa cuyk6AAnong
H moiétnta Tou Kopdoviou ouykKOAANONG Tautdxpova We EAAXIOTN

Tapayoyevn moodtnta mMToINWwy, Ba  kaBopieTar Bacikd  amd
TNV 100PPOTHa TWV TTAPAPETPWY OUYKOAANONG: pedpa (Taxdtnta
oUppaTtog), diIGUETPOG CUPHATOG, TN TOEOU, KATT.

Me Tov idlo TpdTo N Bé0n TG AduTTag Ba TTPETTEl va TTPOCAPHOOTEI
ota Trapadeiypata NG eikévag (EIK. L), wote va amogelyovtal
UTTEPPBOAIKEG THTOIAIEG KOl EAATTWHATA OTO KOPOOVI.

Kai n taxutnTa ouyk6AANong (TaxdTnta TTpoXwPAPATOS KATd PAKOG
NG oUvdeong) eival KaBopPIOTIKG CTOIXEIO yia TN CWOTH €KTEAEOT
Tou Kopdoviou Kai Ba Trpémel va An@Tei uTrown eficou OTIWG Ol
GAAEG TTAPAUETPOI, KUPIWG WG TTPOg TN dieioduon Kal To OXAKa Tou
kopdoviou.

Ta TMI0 KoIvé eAaTTWHATA OUYKOAANoNG ouvowyilovtal otnv TAMI.8.

ZYFKOAAHZH TIG (DC)

H ouykoMnon TIG eivar o diadikaocia  cuykOAAnong  Tou
eKUETOAAEVETQI TN BEPPATNTA TTOU TTAPAYETAl ATTO TO NAEKTPIKO TOLO
TIOU EVEPYOTTOIEITOI Kal TTOU SIaTNPEiTal avVAPEST OE éva ATNKTO
nNAekTP6dIo (BoAppapiou) kai oto pétaldo TTpog ouykOAAnon. To
nAekTpodIo atmd BoAgpduio otnpidetal oe pia AduTTa KatdAAnAn
va Tou pETadooEl TO PEUPA OUYKOAANONG Kal va TTPooTaTelel TO
idlo 10 NAexTPOdI0 KOBWG Kal To BUBICHa cuykOAAnoNg amd Tnv
aTpooPaIpiKf o&gidwon péow porg adpavolg agpiou (ouviRBwg
Apyov: Ar 99.5%) Trou egépxeTal atd To Kepapikd atopio (EIK. M).
MNa pia kaAf ouyk6AAnoN gival avaykaio va XpnoIPoTToIEiTal N
akpIBng SiaueTpog NAekTpodiou pe To aKPIBEG peUpa, BAETTETE
TaptéAa (TAMN.6).

H kavovikr TTpoegoxr Tou NAEKTPOdiou aTrd To KEPAMIKG OTOIO Eival
2-3mm Kkal PTropei va QTaoel £wg 8mm I YWVEIOKEG OUYKOAATEIG.
H ouykOAnon Tpaygatomoieital péow TAENG Twv XEIAWV NG
oUvdeong. MNa AetrTd axn KatdAAnAa TpogTolpacpéva (Péxpl Tmm
Tep.) dev xperadetal UAN TTpoodikng (EIK. N).

Ma peyaAutepa XN ival amapaitnTeg BEPyeg UAIKOU idiag ouvBeong
He TO Baoikd UAKG kal KOTGAANANG OlopéTpou, pe KATAAANAn
TpocTolpacia Twv xeldwv (EIK. O). Eivar avaykaio, yia Kahd
atmoTéAETPa GUYKOAANONG, Ta KOMPATIA UAIKOU va gival aTToAUTWG
KaBapd kal xwpig ogeidia, EAaia, ykpaoa, SIGAUTIKE KATT.

Eutmopeupa LIFT:

To epmUpeuha TOoUu  NAEKTPIKOU  TOEOU  TTPAYMATOTIOIETA
ATTOPAKPUVOVTAG TO NAEKTPOSIO BoAppapiou atré To PETAAAO TTPOG
ouykéAAnon. O TpOTTOg QUTOG EUTTUPEUHOTOG TTPOKOAET AlydTEPEG
NAEKTPO-aKTIVOBOAOUPEVEG EVOXANOEIG KOl PEIWVEI OTO EAGXIOTO TIG
akaBapaieg BoAgpapiou kal TN ¢OoPd Tou NAeKTPodiou.

Aiadikaoia:

AKOUNTIAOTE TNV KN TOU NAEKTPODIOU TIVW OTO PETAAAO, HE eEAapPd
TTHEDN. ZNKWOTE Katd 2-3mm pe Aiyn KabBuaTépnan, €TTUyXavovtag
£101 70 EPTTUPEUNA TOU TOEOU. H GUYKOAANTIKA Unxavr apxikd rapayel
éva BAZIKO pelpa, petd ammd pepika deutepOAeTTIa Ba TTapAayel TO
TPOCBIOPIOHEVO PEUPA GUYKOAANONG.

Zuyk6AAnon TIG DC

H ouykéMnon TIG DC eivar katdAnAn yia OAa Tta  €idn
avBPaKOXAAUBWY XaUNAWY Kal IOXUPWY KPAPATWY Kal 0Aa Ta Bapid
HETAAAO OTTWG XaAKO, VIKEAIO, TITAVIO Kal KPAUATE TOUG.

MNa ™ ouykoAnon oe TIG DC pe nAektpddio otov moOAo (-)
XPNOIUOTIOIEITal YeVIKG TO NAEKTPOBIO PE 2% AnunTpiou (YkpI Awpida).
Eival avaykaio va Aetrraivete agovikd 1o nAekTpddio BoAgppapiou
oe Tpoxd Agiavang, BAémete EIK. P, pooéxovtag n aixun va eival
ammdAUTa OPJOKEVTPN WOTE VA ATTOQEUYETE EKTPOTTEG OTO TOEO. Eival
onuavTikd va ekTEAEITE TN Agiavan katd To PAKOG Tou NAekTpodiou.
H evépyeia authy Ba emmavahapBavetal TePIOdIKE O€ oUVAPTNON HE
T XPnon kai 1 @Bopd Tou nAekTpodiou fi éTav To idlo KNAIBWONKE
TIAPEPTTITITOVTIWG, OEEIBWONKE 1} SEV XPNOIPOTIOINBNKE CWOTA.

ZYFKOAAHZIH ME ENMENAEAYMENO HAEKTPOAIO MMA

- Eival avaykaio va ava@epBeite oTIG €VOEIEEIG TOU KATAOKEUAOTH
TIAVW OTN OUCKEUOTIa TWV NAEKTPOSIWV TToU JEIXVOUV TN CwoThH
TIOAIKOTNTA TOU NAEKTPOSIOU Kl TO OXETIKO BEATIOTO peUpa.

To peUpa oUYKOAANONG TTPETTEl va puBifeTal O OUVAPTNON HE
TN SIGPETPO TOU XPNOIUOTTOIOUPEVOU NAEKTPOBIOU Kal Tou €idoUg
ouvdeong TTou BéAeTe va exTeAéoeTe (TAMI. 7).

MopatnpAoTe OTI PE MIO OUYKEKPIPEVN BIGUETPO nNAekTpOdiou,
upnAég TIMEG pelpaTtog Ba  xpnolpotroloUvTal yia  opIfOvVTIEG
OUYKOAAACEIG, eV yia KABeTEG i avaoTpoPeg GUYKOAANOEIG Ba
TIPETTEI VO XPNOIOTIOINBOUV XapUnASGTEPa peUaTA.

Ta pnxavik@ XapakTnpioTIKG Tng ouykoAAnpévng olUvdeong Ba
kaBopidovTal, eKTOG ammd TNV €TIAeypévn €viaon pelpaTog, Ot
GG TTapapéTPoUg OUYKOAANONG OTTWG PAKOG TOEOU, TaxutnTa
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Kau Béon ekTéAeang, SIGUETPO Kal TTOIGTNTA TwV NAEKTPOBIWVY (YIa
TN OWOTH GUVTAPNON TOUG KPATATE Ta NAEKTPOdIA HaAKPUd aTTd
uypaoia, péoa o€ €10IKEG CUOKeUaaieg 1 Soxeia).

Ta XapakTnNPIOTIKA TNG OUYKOAANGNG €EAPTWVTAI Kal aTrd TNV TIPA
Tou ARC-FORCE (Suvapikr) oupTtrepipopd) TnNG OUYKOAANTIKAG
pnxavng.

MapatnproTe 61 uwnAég TiHEG ARC-FORCE Sivouv peyaAUTepn
digioduon kal EMTPETTOUV TN OUYKOAANGN O€ OTroIadATIoTE
Béon TuTTKG pe Baoikd nAekTpddia, xapnAég Tinég ARC-FORCE
EMTPETTIOUV €va TTO MOAGKS TOGO Kol XwpIg TITOINEG TUTTIKG HE
NAekTPOSIa pouTiAiou.

H ouykoAANTIKA pnxavh eival eTiong e@odlaouévn Je oUOTHHATA
HOT START kai ANTI STICK 1mou gyyuwvTal e0KoAa EEKIVAPATA Kal
aTro@eUyouV TO KWAANHA Tou NAEKTPOdiou 0T PETAAAO.

Aiadikacia

- Kpatwvrag 1 pdoka MMPOZTA XTO MPOZQMO, tpiyte TV

aIXHr) Tou NAEKTPOdiou 0TO PETAANO TTPOG GUYKOAANGN EKTEAWVTAG

Hia Kivnon oav va avaBete éva oTmipTo. AUTH €ival n 1o owaoTh

HEBODOG yia TO EUTTUPEUNA TOU TOEOU.

MPOZOXH: MHN XTYMATE T10 nAek1p6dio TTavw oOTO péTAaAAO

S16TI pTTopEiTe va BAGWeTe TNV eTévducn kabioTwvTag SUOKOAO TO

EPTTUPEUHA TOU TOGOU.

MoAig  avawel TO TOEO, TTPOOTIABAOTE va  JIATNPACETE I

amméoTacn atéd 10 HETAAAO 10N PE TN DIGUETPO TOU NAEKTPOBIoU TToU

XPNOIPOTIOIEITE KaI SIATNPAOCTE AUTAY TNV ATTOOTACH 6T TO dUVATOV

o oTabepr] Katd Tnv ekTéAeon TNG oUYKOAANONG. OQuunBeite 6T N

KAion Tou nAekTpodiou OTNV KATEUBUVON TTPOXWPHHATOG Ba TTPETTEN

va eivail epitou 20-30 BaBpwy (EIK. Q).

- X10 TéNOG TOu KopdovioU OuykOAANoNng, @EpTe TNV AKpn TOU
nAekTpodiou eAagpd TTPOG Ta TTiow O OX£on PE TNV KateuBuvon
TIPOXWPNAHATOG, TIAVW atd Tov KPOTAPA WOTE VO KAVETE TO
YEMIOHO, KOl ONKWOTE YPryopa TO NAEKTPODIO aTTd TO WETAANIKO
AouTpd yia va TreTUXETE TO OBroINo Tou ToEou (Owelg kopdovioU
ouykoAAnong - EIK. R).

7. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYIKOAAHTHZ EINAI

IBHITOXZ KAl AMOZIYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO
TPOO®OAOZIAZ.
TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEX TAKTIKHZ ZYNTHPHIHX MIMOPOYN NA
EKTEAEZTOYN ANO TO XEIPIZTH.

AdpTtra

- Mnv akoupTrdte TN AduTTa Kai 7o KOAWDIO TNG 0€ BePUE KOPUATIA.
Auté Ba uTropouce va TTPOKAAETEN TNV THEN TWV HOVWTIKWY UAIKWV
B€TovTag ypriyopa T GUOKEUN EKTOG AeITopuyiag.

EAéyxeTe TrEPIODIKE TO KPATNHA TNG CWARVWONG KAl TwY OUVOETEWY
agpiou.

- g KGOt avTikatdoTaon TOoUu TINViou OUPUATOG QUONETE HE
&npod Temeopévo aépa (max Sbar) oto OTIPAA Kal eAEyETE TNV
akepaldTNTA TOU.

EAéyxETe, TOUAGXIOTOV pia @opd TNV nuéPA, Tn BOPAE Kal To CwaTo
HOVTAPIONA TWV TEPUATIKWY TUNHATWY TNG AGUTIag: akpo@Uoio,
OWANVaPAKI ETTAPAG, dlavouéa agpiou.

Tpo@odoTn cuppaTog

- EAéyxete ouxva Tn @Bopd Twv KUAiVOpwY Tpopodoaiag, apaipeite
TIEPIODIKA TN PETAAAIKF) OKOVN TTOU GUYKEVTPWONKE OTNV TrEPIOXN
€AgNG (KUAIVOpoOI Kal OTTIPAA £106d0U Kal E§6D0U).

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZXYNTHPHIHZI TMPENEI NA
EKTEAOYNTAI AMNOKAEIZTIKA AMNo NPOZQMIKO
MNENEIPAMENO H EKMNAIAEYMENO ZXTON HAEKTPIKO-
MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MNAAKEX TOY
ZYFKOAAHTH KAl ENMEMBETE ZXfTO EZIQTEPIKO THE,
BEBAIQOEITE OTI O ZYIKOAAHTHZ EINAI IBHITOZ KAI
AMOZYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Evdexopevol €Aeyxol ME NAEKTPIKN TAON OTO ECWTEPIKO TOU
OUuYKOAANTH propoUv va TrpokaAéoouv coflapn nAekTpotAngia
oTro AUECT) ETTOQPN PE PEPN UTTO TAoT Kai/f) TpaUpaTa oQeIAGpEVa
ot GueoN ETTAQN PE Opyava o€ Kivnon.

- Mepiodikda Kal OTTOOBATIOTE PE oUXVOTNTA, AVAAOYQ LE TN XPrON Kal
TNV TTO0OTNTA OKAVNG TOU TTEPIBAAAOVTOG, AVIXVEUDTE TO ECWTEPIKO
TOU GUYKOAANTA Kal aQaIPECTE T OKOVN TTOU GUYKEVTPWONKE OTO
HETAOXNMATIOTH, avTioTaon Kal avopBwTr) He §npd TIETECPEVO
aépa. (éxpr 10bar).

Mn KaTeuBUVETE TOV TTETTIETHEVO AEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG.
KaBapioTe Teg e pia TTOAU atraAr) BoupTod r) KATAAANAG SIAUTIKA.
- Me Tnv eukaipia eAEyxeTe OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEOEIG Egival
o@aliopéveg Kal Ta KapTTAapiopaTta dev TTapouaiddouv BAGREG oTn
pévwan.

310 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV {AVATOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU
guyKoAANTH o@aAifovTag péxpl To Téppa TIg Bideg OTEPEWONG.
ATTOQeUYETE OTTOAUTWG VO €KTEAEITE EVEPYEIEG TUYKOAANONG pE
QavoIXTO GUYKOAANTH.

A@oU ekTeAéoaTe TN CUVTAPNGON 1| TNV ETTIOKEUR, ATTOKATAOTAOTE
TIG OUVOECEIG Kal Ta KapTTAapiopata OTTwWG ATAV 0TV apxn
TIPOTEXOVTAG WOTE AUTA va pnv €pBouv Ot €TTaPA PE PEPN TTOU
KIvoUvTal fj TToU PTTOpoUV VO QTEC0UV Of UWPNAEG BEpUOKPATiES.
Aéote pe TIG Awpideg GAOUG TOUG aywyoug OTTWG OTNV apXIKN
didragn Tpooéxoviag va diatnpnBolv aTroAUTWS HOVWHEVES Ol
OUVOEDEIG TIPWTEUOVTOG OE UYNAR TAon aTrd TIG OEUTEPEUOVTEG OF
XaunAn Téon.

XpnoigotroinoTe 6Aeg TIG auBevTikéG podéAeg kal Bideg yia va
EaVAKAEIOETE TNV KATAOKEUT).

8. WASIMO BAABHZ

LE MEPIMTQIH ENAEXOMENHE ANIKANOTIOIHTIKHE AEITOYPTIAL
THE MHXANHEZ, KAl TIPIN NA KANETE MO ZIYITHMATIKO
EAETXO H TMPIN NA AMEYOYNOHTE LE ENA AIKO MAL KENTPO
EZYMHPETHEHE EAEMXETE AN:

- To pelua OUYKOANNONG, PEUBUICHEVO HECW  €VOG
MOTEVOIOPETPOU HE ava@oPAa TNV KAipaka diaBabuicuevn
o€ aunep, eival KAaTGAANAO yia TN IGUETPO Kal TOV TUMO Tou
XPNOIOMNOIOUPEVOU NAEKTPODIOU.

Me 10 yeviko diakonmn oe «ON» n OXeTKr AAuna eivai
avauguevn. oe  avriBern nepimmwon N BAABN  cuvhBwg
BpickeTtal Ot ypauur T100podotNoNG PEUNATog (KaAwdIa,
npida kai / ) @ica, a0PAAEIEG, KAM.).

- To kitpivo LED mou onuaivel v enéuBacn NG BepuiKng
ACPAAEIAG UNep f uno-Téon H BpaxukukAwpaTtog dev eival
QAVAUUEVO.

BeBaiwBeite o1 NapakoAouBNoATE TN OXEONOVOUAOCTIKAG
BIAGMNeIlNG oe nepimwon eneufacng TG BepuoOoTaTKngG
nPooTaciag avapéevare 1 @UOIK WUEN NG OUOKEUNG,
enainBeuaoare TN AETOUPYIKOTNTA TOU AveUIoTOA.

EAéygTe TNV TGON TNG YPaUPAG: av n Tipr gival uTrepBoAIKE uywnAn i
XOUNAR 0 GUYKOAANTAG TTAPAUEVE! UTTAOKOPIOUEVOG.

EAeyEaTe o1 dev eppavieTal KAMoIO BPAXUKUKAWA KATA TNV
€£od0 TNG OUCKEUNG : O'aUTh TN MepinTwon npoBeite otov
QAMOKAEIoONO Tou anpoOomnTou.

- OI OUVBETEIG TOU KUKAWMATOG OUYKOANCNG €XouV Yivel
owoTd, €1dIKA av N AaBida Tou KaAwdiou HaTag eival npAyuaT
ouvOEDEPEVN OTO KOMMATI KAl XW PIG NAPEUBOAR HOVWTIKWY
UNKwV (M.x. Bepvikia).

To aeplo TG MPOOTACIAG MOU XPNOIKOMOIEITE eival CWOTO Kal
oTn WOt NUooTNTa. (Argon 99.5%).
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INSTRUCTIEHANDLEIDING

AL

OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET
MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

LASMACHINE MET CONTINUE DRAADVOEDING MET
BOOG MIG/MAG EN VOORZIENE FLUX TIG, MMA VOOR
PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK.

Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine”
gebruikt worden .

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
boogl 1. Deel 9: Ir llatie 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 volgens de voorziene
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.
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een veiligheidsplatform.

SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:
wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er
een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden, aan een waarde die het dubbel van de toegelaten
limiet kan bereiken.

Het is noodzakelijk dat een ervaren coodrdinator de
instrumentmeting uitvoertomte bepalenofereenrisicobestaat,
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”.

RESIDU RISICO’S
OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal opperviak
plaatsen met een adequaat draagvermogen voor de massa;
zoniet (vb. hellende, oneffen bevloeringen enz...) bestaat het
gevaar van omkanteling.

ONJUIST 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).

VERPLAATSING VAN DE LASMACHINE: de gasfles altijd
vasthechten met adequate middelen die geschikt zijn om een
toevallige val te voorkomen.

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

INLEIDING

Deze eenfase lasmachines zijn bronnen van stroom, gebaseerd op

de meeste moderne technologie inverter igbt met volledig digitale

controle, en hebben een voeding met geintegreerde draad.

De lasmachines staan toe lasoperaties van hoge kwaliteit te

realiseren in Mig/Mag synergetisch continu, Tig en Mma en in Mig/

Mag synergetisch gepulseerd indien voorzien.

De draadvoeding is voorzien van een groep draadtrekken met 2

gemotoriseerde rollen met regeling onafhankelijk van de druk van

meeslepen. Het digitale controlepaneel is geintegreerd met de kaart

van regeling met microprocessor en hierin zijn hoofdzakelijk drie

functionaliteiten gecondenseerd.

a) INSTELLING EN REGELING VAN DE PARAMETERS
Middels deze interface gebruiker is de instelling en de regeling
van de operatieve parameters, de selectie van de opgeslagen
programma'’s, de visualisering van de condities van staat en
van de waarde van de parameters op het display mogelijk.

b) OPROEP VAN VOOROPGESLAGEN SYNERGETISCHE
PROGRAMMA'S VOOR MIG-MAG LASSEN
Deze programma’s zijn voorbepaald en opgeslagen door
de fabrikant (dus niet wijzigbaar); wanneer een van deze
programma’s wordt opgeroepen, kan de gebruiker een
bepaald werkpunt selecteren (dat overeenstemt met een set
van verschillende onafhankelijke parameters van lassen)
waarbij een enkele grootte wordt geregeld. Dit is het concept
van SYNERGIE, die toestaat uiterst gemakkelijk een optimale
regeling van de lasmachine te bekomen in functie van elke

specifieke operatieve conditie.
c) OPSLAAN/OPROEPEN VAN
PROGRAMMA'S
Deze functionaliteit is beschikbaar zowel wanneer men werkt in
het kader van een synergetisch programma, als in de manuele
modaliteit (in dit geval is de instelling van alle parameters van
het lassen arbitrair). Deze werkwijze staat de gebruiker toe een
specifieke lasoperatie op te slaan en vervolgens op te roepen.
De lasmachine is vooringesteld voor het gebruik met toorts SPOOL
GUN, gebruikt voor het lassen van aluminium en stalen wanneer er
grote afstanden bestaan tussen de generator en het te lassen stuk.

GEPERSONALISEERDE

LASBAARHEID VAN DE METALEN

MIG/MAG-FLUX: De lasmachine is aangewezen voor het lassen
MIG van aluminium en legeringen, het hardsolderen MIG typisch
uitgevoerd op verzinkte gewalste platen en het lassen MAG van
de koolstofstalen, laaggelegeerde staalsoorten en roestvrij stalen.
Bovendien is het lassen FLUX van gevulde soldeerdraden mogelijk,
zonder beschermend gas (self-shielding) waarbij de polariteit van de
toorts wordt aangepast aan de instructies van de fabrikant van de
draad.

Het lassen MIG van aluminium en haar legeringen moet uitgevoerd
worden gebruikmakend van volle draden met een samenstelling
compatibel met het te lassen materiaal en zuiver beschermend gas
Ar (99.9%).

Het hardsolderen MIG kan typisch uitgevoerd worden op verzinkte
gewalste platen met volle draden in koperlegering (vb. siliciumkoper
of aluminiumkoper) met zuiver beschermend gas Ar (99.9%).

Het lassen MAG van de koolstofstalen en laaggelegeerde
staalsoorten moet uitgevoerd worden gebruikmakend van zowel volle
als gevulde soldeerdraden met een samenstelling die compatibel is
met het te lassen materiaal, beschermend gas CO,, mengsels Ar/
CO, of Ar/CO,/O, (Argon typisch > 80%).

Voor het lassen van de roestvrije stalen worden typisch gasmengsels
Ar/O, of Ar/CO, gebruikt (Ar typisch> 98%).

TIG: De lasmachine is aangewezen voor het lassen TIG in continue
stroom (DC) met ontsteking van de boog aan LIFT, geschikt voor
het gebruik met alle staalsoorten (koolstofstalen, laaggelegeerde
en hooggelegeerde staalsoorten) en van zware metaalsoorten
(koper, nikkel, titanium en legeringen) met zuiver beschermend gas
Ar (99.9%) ofwel, voor bijzondere gebruiken, met mengsels Argon/
Helium.

MMA: De lasmachine is aangewezen voor het lassen met elektrode
MMA in continue stroom (DC) met alle typologieén van beklede
elektroden.

HOOFDKENMERKEN:

- Monitor van de voedingsspanning

Werking 2T/4T, Spot.

Automatische herkenning van de toorts .

Regeling helling van stijging, tijd van postgas, tijd van eindbranden
van de draad (burn-back).

In het geheugen opslaan/herroepen van
programma’s.

Voorinstelling gebruik toorts SPOOL GUN.
Thermostatische bescherming.

Inversie van de polariteit (Lassen FLUX)

verpersoonlijkte

ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter fles Argon.

Wagentje.

Manuele afstandsbediening 1 potentiometer.
- Manuele afstandsbediening 2 potentiometers.
Kit verbindingskabels.

Kit lassen aluminium.

- Kit lassen gevulde soldeerdraad

Kit lassen MMA.

Kit lassen TIG DC.

Zelfverdonkerend masker.

- Toorts MIG.

Toorts TIG.

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
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6-
7-

9-

10-

"-

EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van

de machines voor booglassen.

Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

Symbool van de voorziene lasprocedure.

Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd

worden in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock

(vb. in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

Symbool van de voedingslijn:

1~ : eenfase wisselspanning;

3~ : driefasen wisselspanning.

Beschermingsgraad van het omhulsel.

Kentekens van de voedingslijn:

- U, Wisselspanning en voedingsfrequentie van de
lasmachine (toegelaten limieten £10%).

= | max - Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- |, : Effectieve voedingsstroom .

Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- /U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en

spanning die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen

verdeeld worden.

X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine

de overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom).

Wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min

(vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die

verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt

de ingreep van de thermische beveiliging bepaald ( de
lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug
binnen de toegestane limieten ligt).

- AIV-AV : Duidt de gamma aan van de regeling van de
lasstroom (minimum - maximum) aan de overeenstemmende
boogspanning.

Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine

(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van

reserve onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het

product).

: De waarde van de zekeringen met vertraagde
werking moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.
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.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1)

- TOORTS MIG: zie tabel 2 (TAB.2)

- TOORTS TIG: zie tabel 3 (TAB.3)

- TANG ELEKTRODENHOUDER: zie tabel 4 (TAB.4)

Het gewicht van de

hine staat n in tabel 1

geg

(TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN AANSLUITING
LASMACHINE (FIG. B)

Op de voorkant:

1-
2-

3-

4-
5-

Controlepaneel (zie beschrijving).

Negatieve snapmofverbinding (-) voor lopende laskabel
(massakabel voor MIG en MMA, kabel toorts voor TIG).
Positieve snapmofverbinding (+) voor massakabel lassen TIG
(lopende laskabel voor MMA)

Gecentraliseerde aansluiting voor toorts MIG (Euro).
Connector 14p voor de verbinding van de afstandsbediening en
spool gun

Op de achterkant :

6-
7-
8-

Hoofdschakelaar ON/OFF.
Aansluiting gasbuis (fles) voor lassen MIG.
Voedingskabel met kabelblokkering .

Haspelruimte:

9-
10-

Positieve klem (+).
Negatieve klem (-).

N.B.: inversie polariteit voor lassen FLUX (no gas).

CONTROLEPANEEL VAN DE LASMACHINE (FIG. C)

1-

3-
4-

LED van Alarmmelding (de output van de lasmachine is
geblokkeerd). Op het display (4) verschijnt een alarmmelding.
Het herstel van de lasmachine is automatisch wanneer de
oorzaak van het alarm ophoudt.

LED aanwezigheid spanning in uitgang (output actief).

LED van melding programmering lasmachine.
Alfanumeriek display met 3 digit. Duidt aan:

de stroom van het lassen in ampéres.

De aangeduide waarde is de ingestelde waarde met de
lasmachine leeg, en is de reéle waarde tijdens de werking.
De waarde van de parameter geselecteerd met de toets (14)
met lasmachine leeg.

een alarmmelding met de volgende codering:

- “AL.1” : Er heeft zich een ingreep voorgedaan van de
veiligheidsthermostaat van het primair circuit
wegens de oververhitting van de machine
(alleen versie MIG Pulse).

Er heeft zich een ingreep voorgedaan van een
van de veiligheidsthermostaten wegens de
oververhitting van de machine.

Defect in de primaire voeding: de
voedingsspanning ligt buiten de rang +/- 15% in
vergelijking met de waarde van de plaat.

LET OP: Het overschrijden van de bovenste
limiet van de spanning zal de inrichting ernstig
beschadigen.

Defect in de primaire voeding: ingreep
bescherming wegens onderspanning van de
voedingslijn (alleen versie MIG Pulse).

Er werd geprobeerd te lassen in MIG/MAG aan
een buitenmatige stroom voor de generator.
Defect in het lascircuit MIG/MAG (alleen
versie MIG Pulse). LET OP: in dit geval moet
men voor het herstel de inrichting uit- en terug
aanschakelen.

o “AL. 2"

- “AL.3":

- “AL. 4" :

_“AL. TV -

- “AL.8":

4a, 4b, 4c, 4d, 4e - LED van aanduiding meeteenheid in uitvoering

8a-

(ampéres, volt, seconden, percentage meters/minuten).
Bedieningsknop encoder.

Staat de regeling van de lasstroom toe.

Toets voor het oproepen (LOAD) van de verpersoonlijkte
lasprogramma’s.

Toets voor de opslag (STORE) van verpersoonlijkte
lasprogramma’s.

Toets voor het selecteren van de lasprocedure

Wanneer men de toets indrukt, gaat de led aan in
overeenstemming met de modus van lassen die men wenst te
gebruiken:

- :MIG/MAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.

- = :elektrode MMA.

B #un : TIG-DC met ontsteking met LIFT.

Toets voor het selecteren van de lasprocedure.

Wanneer men de toets indrukt, gaat de led aan in
overeenstemming met de modus van lassen die men wenst te
gebruiken:

- LI : MIG/MAG in PULSE ARC.

- = MIG/MAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.

- = :elektrode MMA.

B #un : TIG-DC met ontsteking met LIFT.

Toets voor het selecteren van het lasproces.

Met de machine in de modus MIG/MAG/FLUX is het mogelijk te
kiezen tussen bediening met 2 tijden, 4 tijden of met timer voor
het puntlassen ( SPOT).

Toets voor de selectie van het type van materiaal.

Stelt de werkwijze in op basis van het materiaal.

Is alleen actief indien men zich in synergie bevindt (13).

Toets voor het sel en van de van de draad.
Staat toe de diameter van de draad in te stellen.

Is alleen actief indien men zich in synergie bevindt (13).

Toets voor de selectie van de afstandsbediening.

di "




14a-

14b-

14c-

14d-

14e-

14f-

14g-

14h-

14i-

- Met LED aan, zijn de bedieningen op het paneel van

de lasmachine actief.
Met LED aan, kan de regeling uitsluitend worden

uitgevoerd met de afstandsbediening:
a) bediening naar een potentiometer: vervangt de functie
van de encoder (5).
b) bediening twee potentiometers: vervangt de functie van
de encoder (5) en van de hulpparameter.
c) afstandsbediening met pedaal: vervangt de functie van
de encoder (5) in modus Tig.
Toets voor het selecteren van lassen in synergie. Om de
synergetische werking van de machine in lassen MIG/MAG in
te stellen, moet men ingrijpen op de drukknop.
Met de led aan: synergetische werking actief.
Met de led uit: synergetische werking gedesactiveerd. Manuele
werkwijze geactiveerd (alleen in SHORT/SPRAY ARC).
Toets voor het selecteren van de lasparameters.
Wanneer men achtereenvolgens de toets indrukt gaat een
van de LEDS aan van (14a) tot (14i) waaraan een specifieke
parameter is gekoppeld. De instelling van de waarde van
iedere geactiveerde parameter kan uitgevoerd worden middels
ENCODER (5) en wordt aangeduid op het display (4).
Opmerking: de parameters die niet door de operator kunnen
gewijzigd worden, naargelang men aan het werken is met
een synergetisch programma of in de manuele werkwijze, zijn
automatisch uitgesloten uit de selectie; de overeenstemmende
LED gaat niet aan.
LET OP! Ook al staat de machine toe iedere parameter vrij in
te stellen, bestaan er bijzondere combinaties van parameters
die geen betekenis kunnen hebben op elektrisch gebied of
op gebied van het lassen. De lasmachine zal in geen geval
defecten vertonen ook al is het mogelijk dat ze niet zal werken
volgens de niet correcte instelling.
parameter 1: Selecteert de lasspanning In MIG/MAG/
FLUX regelt deze de lasspanning in Volt of de
boogcorrectie in synergie (alleen voor MIG/MAG).
lassen visualiseert deze de spanning in uitgang van de
generator (niet versie MIG Pulse).
parameter 2: Stelt de snelheid van de draad of de
/ lasstroom in. In MIG/MAG/FLUX is dit de snelheid
vooruit van de draad in meters per minuut. In MMA, TIG
en MIG/MAG in PULSE ARC is dit de lasstroom gemeten in
Ampeéres. In lassen visualiseert deze de stroom in uitgang van
de generator
parameter 3: Arc force of Elektronische reactantie. In
MMA is dit de arc force of de regeling van de penetratie
van de boog. In MIG/MAG/FLUX heeft deze een
soortgelijke betekenis maar neemt de naam van elektronische
reactantie, alleen beschikbaar in de manuele werkwijze (toets
(13) gedesactiveerd).
O | parameter 4: Versnelling: In MIG/MAG/FLUX regelt
deze de helling van de versnelling van de motor van de
draadtrekker,

EE
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gedesactiveerd).

parameter 5: Burn back time: In MIG/MAG/FLUX
regelt deze het interval dat verloopt tussen het ogenblik
van stilstand van de draad en het ogenblik van de
nulstelling van de stroom in uitgang, alleen beschikbaar in de
manuele werkwijze | (toets (13) gedesactiveerd).

parameter 6: Post-gas. In MIG/MAG/FLUX regelt deze
de tijd van post-gas in seconden.

{EE

O | parameter 7: Ramp down. MIG/MAG is de tijd van de
ramp down, alleen beschikbaar in synergie (toets (13)
actief).

parameter 8: Tijd van spot. In MIG/IMAG/FLUX regel de
tijdsduur van de lasstroom in puntlassen (SPOT).

R?ﬂ

O ] parameter 9: Tijd van pauze in puntlassen MIG/IMAG/
*:;u*s'; FLUX regelt de tijdsduur van de pauze tussen een
operatie van puntlassen en de volgende. Met de
instelling op 0 seconden voor het uitvoeren van de volgende
operatie van puntlassen, moet men de drukknop toorts loslaten
en vervolgens terug indrukken.

IN HET GEHEUGEN OPSLAAN EN OPROEPEN VAN
VERPERSOONLIJKTE PROGRAMMA’S

Inleiding

De lasmachine staat toe verpersoonlijkte werkprogramma’s m.b.t.
een set van parameters geldig voor een bepaalde lasoperatie in het
geheugen op te slaan (STORE). leder verpersoonlijkt programma kan
opgeroepen worden (LOAD) op gelijk welk ogenblik en stelt hierbij de
lasmachine “klaar voor het gebruik” voor een eerder geoptimaliseerd
specifiek werk ter beschikking van de gebruiker. De lasmachine staat
het in het geheugen opslaan van 10 verpersoonlijkte programma’s
toe.

Procedure van in het geheugen opslaan (STORE)

Nadat men de lasmachine op een optimale manier geregeld heeft

voor een bepaalde lasoperatie, als volgt tewerk gaan (FIG. C):

a) De toets (7) “STORE” indrukken gedurende 3 seconden.

b)  “St_" verschijnt op het display (4) en een nummer bevat tussen
1en10.

c) Aand e knop (5) draaien en het nummer kiezen waarmee men
het programma in het geheugen wenst op te slaan.

d)  Opnieuw de toets (7) “STORE” indrukken:

- indien de toets “STORE” langer dan 3 seconden wordt
ingedrukt, werd het programma correct in het geheugen
opgeslagen en verschijnt het opschrift “YES”;
indien de toets “STORE” minder dan 3 seconden wordt
ingedrukt, werd het programma niet in het geheugen
opgeslagen en verschijnt het opschrift “ no”.

Procedure van oproepen (LOAD)

Als volgt tewerk gaan (zie FIG.C):

a) Drukken op de toets (6) “LOAD” gedurende 3 seconden.

b)  “Ld_" verschijnt op het display (4) en een nummer bevat tussen
1en10.

c) Aan de knop (5) draaien en het nummer kiezen waarmee het
programma dat men nu wenst te gebruiken in het geheugen
werd opgeslagen.

d)  Opnieuw drukken op de toets (6) “LOAD”:

- indien de toets “LOAD” langer dan 3 seconden wordt
ingedrukt werd het programma correct opgeroepen en
verschijnt het opschrift “YES”;

- indien de toets “LOAD” minder dan 3 seconden werd
ingedrukt werd het programma niet opgeroepen en verschijnt
het opschrift “no”.

OPMERKING: tijdens de operaties met de toets “store” en “load” is

de led prg verlicht.

5. INSTALLATIE

OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE
EN ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET
DE LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.

Assemblage beschermend masker
Fig. D

Assemblage retourkabel- tang
Fig. E

Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder
Fig. F

PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig
dat er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de opening
van de ingang en de uitgang van de koellucht (geforceerde circulatie
middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd controleren of er
geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal
opperviak met een adequaat draagvermogen voor het
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gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke verplaatsingen te
voorkomen.

AANSLUITING OP HET NET
- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men
verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen
met de spanning en de frequentie van het net die beschikbaar zijn
op de plaats van installatie.
De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een
voedingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.
- Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:
- Type A ( ) voor eenfase machines;

) voor driefasen machines.

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten
van interface van het voedingsnet die een impedantie hebben
kleiner dan Zmax =0.18 ohm.

De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN
61000-3-12.

Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort
het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker
om te verifiéren of de lasmachine kan worden aangesloten (indien
nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

- Type B (

Stekker en contact

Een genormaliseerde stekker, (2P + T) 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.

OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde
regels maakt het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem
inefficiént (klasse |) met daaruit volgende zware risico’s voor de
personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE
VERBINDINGEN UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF
DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS
VAN HET VOEDINGSNET.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels
(in mm?) op basis van de maximum stroom verdeeld door de
lasmachine.

MIG/MAG-FLUX LASSEN

Verbinding met de gasfles

- Oplaadbare gascilinder op het steunvlak van het wagentje max 60 kg.

De drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij

de speciale reductie tussenplaatsen die als accessoire wordt

geleverd, wanneer gas Argon of een mengsel Argon/CO, wordt

gebruikt.

De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het

strookje in dotatie vastzetten.

- De beslagring voor de regeling van de drukreductor loszetten
voordat de klep van de gasfles geopend wordt.

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen
bank waarop het steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in
uitvoering.

Verbinding toorts

De toorts in de desbetreffende connector steken en hierbij met de
hand de beslagring van blokkering tot op het einde toe vastdraien.
Deze voorinstellen voor de eerste lading van de draad, en hierbij de
sproeier en het contactbuisje demonteren om het buitenkomen ervan

te vergemakkelijken.

LASSEN FLUX

De verbindingen van de kabel retour massa en de toorts zijn analoog
aan het lassen MIG/MAG, de polariteit van spanning (FIG.B (9)-(10))
in de haspelruimte moet veranderd worden zoals wordt aangegeven
op het etiket.

Verbinding Spool Gun (FIG.B)

De Spool Gun (4) verbinden met de gecentraliseerde aansluiting
en hierbij tot op het einde aan de beslagring van vasthechting
draaien.

De connector (5) van de bedieningskabel in het speciaal daartoe
bestemd contact steken; de lasmachine herkent op automatische
wijze de Spool Gun.

LASSEN TIG

Verbinding van de gasfles

- Oplaadbare gasfles op het steunblad van het wagentje plaatsen
max 60 kg.

De drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij
de desbetreffende als accessoire geleverde reductie installeren,
voor gas Argon.

De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het
strookje in dotatie vastdraaien; vervolgens het ander uiteinde van
de buis verbinden met de desbetreffende verbinding aanwezig in
de toorts Tig met kraantje.

De beslagring van afstelling van de drukreductor loszetten voordat
men de klep van de fles opent.

Verbinding van de kabel van retour van de lasstroom

- De kabel verbinden met het te lassen stuk of de metalen bank
waarop dit gesteund is, zo dicht mogelik bij de koppeling in
uitvoering.

- De kabel op de lasmachine verbinden met de snapmofverbinding (+).

Verbinding van de toorts Tig (FIG.M)
- De toorts TIG verbinden met de snapmofverbinding (-) op het
voorste paneel van de lasmachine .

MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de
positieve pool (+) van de generator; uitzonderlijk met de negatieve
pool (-) voor elektroden met zure bekleding.

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt
gedeelte van de elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen
bank waarop het steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in
uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).
Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch
contact te garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de
connectors zelf voordoen met een bijhorende snelle slijtage en
verlies van efficiéntie.

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken
van het stuk in bewerking, ter vervanging van de retourkabel
van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en
onbevredigende resultaten geven voor het lassen.

LADING DRAAD SPOEL (FIG. G)

OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE
LAADOPERATIES VAN DE DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN
OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL
DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS
OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE
DRAAD DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT
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GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS DE FASEN VAN INVOER VAN DE
DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN DRAGEN.

- De ruimte haspel openen.

De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van
de draad naar boven houden, controleren of de aandrijfpin van de
haspel op correcte wijze in het voorzien gat behuisd is (1a).

De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de
onderste rol/rollen (2a).

Verifieren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de
gebruikte draad (2b).

Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht
en zonder bramen afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers
van de klok en het uiteinde van de draad in de draadgeleider
van de ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider van de
aansluiting toorts (2¢) duwen.

- De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een
gemiddelde waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in
de uitholling van de onderste rol (3).

De haspel lichtjes afremmen door in te grijpen op de desbetreffende
stelschroef geplaatst in het midden van de haspel zelf (1b).

De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a).

De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen,
de drukknop toorts of de drukknop voorwaartse beweging draad
op het bedieningspaneel (indien aanwezig) indrukken en wachten
tot het uiteinde van de draad, nadat hij heel het omhulsel van de
draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste gedelete
van de toorts steekt, de drukknop loslaten.

OPGELET! Tijdens deze operaties is de
draad onder elektrische spanning onderworpen aan
mechanische inspanningen; indien men niet de geschikte
voorzorgsmaatregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor
elektroshock, kwetsingen en ontstaan van elektrische bogen.

- Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.

De toorts niet naar de gasfles brengen.

- Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).
Verifieren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig
verloopt; de druk van de rollen en de afremming van de haspel
ijken op de mogelike minimum waarden en hierbij verifiéren
of de draad niet glijdt in de uitholling en of op het ogenblik van
de stilstand van de tractie de draadwikkelingen niet los geraken
wegens een excessieve inertie van de spoel.

Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm
afknippen.

De ruimte haspel sluiten.

LADEN SPOEL OP HET SPOOL GUN (FIG. H)

OPGELET:VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN LADEN

VAN DE DRAAD START, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD IS VAN
HET VOEDINGSNET EN OF HET SPOOL GUN LOSGEKOPPELD
IS VAN DE LASMACHINE.
VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL
DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN HET SPOOL
GUN OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD
VAN DE DRAAD DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE
CORRECT GEMONTEERD ZIUN. TIUDENS DE FASEN VAN
HET INSTEKEN VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN DRAGEN .
- Het deksel wegnemen en hierbij de desbetreffende schroef
losdraaien (1).
De spoel van de draad op de haspel plaatsen .
- De contrarol van druk vrijlaten en verwijderen van de onderste rol (2).
Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde ervan
afknippen met een duidelijke snede zonder braam; de spoel tegen
de wijzers van de klok draaien en het uiteinde van de draad in de
draadgeleider van ingang steken en deze duwen met 50-100mm
aan de binnenkant van de lans(2).
De contrarol terugplaatsen en de druk ervan regelen op een
gemiddelde waarde en controleren of de draad correct geplaatst is
in de uitholling van de onderste rol (3).
De haspel lichtjes remmen en hierbij ingrijpen op de desbetreffende
schroef van regeling.
- A Spool gun is verbonden, de stekker van de lasmachine in het

voedingscontact steken, de lasmachine aanschakelen en drukken

op de drukknop van het spool gun en wachten tot het uiteinde
van de draad het hele omhulsel draadtrekker heeft doorlopen en
buitenkomt met 100-150mm uit het voorste gedeelte van de toorts,
de drukknop toorts loslaten.

VERVANGING VAN HET OMHULSEL DRAADGELEIDER IN DE
TOORTS (FIG. I)

Voordat men overgaat tot de vervanging van het omhulsel, moet
men de kabel van de toorts uitstrekken en hierbij vermijden dat deze
bochten maakt.

Spiraalvormig omhulsel voor stalen draden

1-  De sproeier en het contactbuisje van het kopstuk van de toorts
losdraaien.

2- De moer omhulselblokkering van de centrale connector
losdraaien en het bestaande omhulsel wegnemen.

3-  Het nieuw omhulsel in de leiding van de kabel-toorts steken en
zachtjes duwen tot ze uit het kopstuk van de toorts komt.

4-  De moer omhulselblokkering met de hand terug vastdraaien.

5- Het teveel aan omhulsel juist afsnijden en het hierbij lichtjes
samendrukken; terug wegnemen uit de kabel-toorts.

6-  De zone van het afsnijden van het omhulsel afronden en terug
invoeren in de leiding van de kabel-toorts.

7-  Vervolgens de moer terug vastdraaien en vastzetten met een
sleutel.

8- Het contactbuisje en de sproeier terug monteren.

Omhulsel in synthetisch materiaal voor aluminium draden

De operaties 1, 2, 3 uitvoeren zoals aangeduid wordt voor het

omhulsel voor stalen draden (4, 5, 6, 7, 8 niet in acht nemen).

9-  Het contactbuisje voor aluminium terug vastdraaien en hierbij
verifiéren of het in contact komt met het omhulsel.

10- Op het tegenovergesteld uiteinde van het omhulsel (kant
aansluiting toorts) de koperen nipple, de OR-ring invoeren
en hierbij het omhulsel lichtjes gedrukt houden, de moer
omhulselblokkering vastdraaien. Het stuk van het omhulsel dat
teveel is, zal vervolgens in de juiste mate verwijderd worden
(zie (13)).

Uit de aansluiting toorts van de draadtrekker de vertakte buis
voor omhulsels stalen draden uittrekken.

11- DE VERTAKTE BUIS IS NIET VOORZIEN voor omhulsels

aluminium draden met diameter 1.6-2.4mm (gele kleur); het
omhulsel zal dus ingevoerd worden in de aansluiting toorts
zonder deze.
De vertakte buis afsnijden voor omhulsels aluminium draden
met diameter 1-1.2mm (rode kleur) op een maat onder de
2mm circa in vergelijking met die van de buis stalen draden, en
invoeren op het vrije uiteinde van het omhulsel.

12- De toorts invoeren en blokkeren in de aansluiting van de
draadtrekker; het omhulsel markeren op 1-2mm afstand van de
rollen; de toorts terug uittrekken.

13- Het omhulsel afsnijden op de voorziene maat, zonder de
ingangsopening te vervormen. De toorts terug monteren in de
aansluiting van de draadtrekker en de gassproeier monteren.

6. MIG/MAG-LASSEN

MODALITEIT VAN TRANSFER SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het loskomen van de druppel is het
resultaat van opeenvolgende kortsluitingen van de draadpunt in het
smeltbad (tot 200 maal per seconde).

Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten

- Bruikbare draaddiameters: 0.6-1.2 mm
- Lasstroomgamma: 40-210 A
- Boogspanningsgamma: 14-23 V

- Bruikbaar gas:
Roestvrije stalen

CO, en mengsel Ar/CO,, Ar/CO, /O,

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1 mm
- Lasstroomgamma: 40-160 A
- Boogspanningsgamma: 14-20 V

- Bruikbaar gas:
Aluminium en legeringen

mengsel Ar/O,, Ar/CO, (1-2 %)

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.6 mm
- Lasstroomgamma: 75-160 A
- Boogspanningsgamma: 16-22V
- Bruikbaar gas: Ar 99.9%

Typisch moet het contactbuisje gelijk liggen met de sproeier of er
lichtjes uitsteken met de fijnste draden en lagere boogspanningen;
de vrije lengte van de draad (stick-out) zal normaal liggen tussen
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5en 12mm.

Toepassing: Lassen in elke stand, op dunne dikten of voor een
eerste operatie binnen afrondingen bevorderd door de beperkte
thermische bijdrage en het goed controleerbaar bad.

Opmerking: De transfer SHORT ARC voor het lassen van aluminium
en legeringen moet nauwkeurig worden toegepast (vooral met
draden met een diameter >1mm) omdat er zich hierbij het risico van
defecten van smelting kan voordoen.

MODALITEIT VAN TRANSFER SPRAY ARC (SPRAY BOOG)

Het smelten van de draad vindt plaats onder hogere spanningen ten
opzichte van de “short arc”; de draadpunt komt niet meer met het
smeltbad in contact; vanaf de punt van het draad begint de boog waar
de metaaldruppels, die afkomstig zijn van het constante smelten van
de draadelektrode, doorheen gaan, zonder kortsluiting dus.
Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.6 mm
- Lasstroomgamma: 180-450 A
- Boogspanningsgamma: 24-40V

- Bruikbaar gas:
Roestvrije stalen

mengsel Ar/CO, , Ar/CO, /O,

- Bruikbare draaddiameters: 1-1.6 mm
- Lasstroomgamma: 140-390 A
- Boogspanningsgamma: 22-32V

- Bruikbaar gas:
Aluminium en legeringen

mengsel Ar/O, , Ar/CO, (1-2 %)

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.6 mm
- Lasstroomgamma: 120-360 A
- Boogspanningsgamma: 24-30 V
- Bruikbaar gas: Ar 99.9%

Typisch moet het contactbuisje zich aan de binnenkant van
de sproeier van 5-10mm bevinden, des te groter naarmate de
boogspanning hoger ligt; de vrije lengte van de draad (stick-out) zal
normaal liggen tussen 10 en 12mm.

Toepassing: Horizontaal lassen met dikten niet lager dan 3-4mm
(heel vioeibaar bad); de snelheid van uitvoering en het gehalte van
afzet liggen heel hoog (hoge thermische bijdrage).

MODALITEIT VAN TRANSFER PULSE ARC (GEPULSEERDE
BOOG) (INDIEN VOORZIEN)

Het betreft een “gecontroleerde” transfer geplaatst in de zone van
werking “spray-arc” (gewijzigde spray-arc) en bezit dus de voordelen
van snelheid van smelting en afwezigheid van projecties en breidt
zich uit tot aanzienlijk lage waarden van stroom zodanig dat ook
vele typische toepassingen van de “short-arc” kunnen gerealiseerd
worden.

Met elke stroomimpuls stemt de afscheiding van een afzonderlijke
druppel van de elektrodendraad overeen; het fenomeen gebeurt
met een frequentie proportioneel met de snelheid van voorwaartse
beweging van de draad met een variatie gekoppeld aan het type en
de diameter van de draad zelf (typische waarden van frequentie: 30-
300Hz).

Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.6 mm
- Lasstroomgamma: 60-360 A
- Boogspanningsgamma: 18-32 V

- Bruikbaar gas:
Roestvrije stalen

mengsel Ar/CO,, Ar/CO, /0, (CO, max 20%)

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.2 mm
- Lasstroomgamma: 50-230 A
- Boogspanningsgamma: 17-26 V

- Bruikbaar gas:
Aluminium en legeringen

mengsel Ar/O,, Ar/CO, (1-2 %)

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.6 mm
- Lasstroomgamma: 40-320 A
- Boogspanningsgamma: 17-28 V
- Bruikbaar gas: Ar 99.9%

Typisch moet het contactbuisje zich aan de binnenkant van de
sproeier van 5-10mm bevinden, hoe hoger de boogspanning is, zal
de vrije lengte van de draad (stick-out) normaal tussen 10 en 12mm
liggen.

Toepassing: lassen in “stand” op gemiddeld-lage diktes en op
thermisch overgevoelige materialen, bijzonder geschikt voor het
lassen op lichte legeringen (aluminium en zijn legeringen) ook
op diktes onder de 3mm.

REGELING VAN DE LASPARAMETERS

Beschermend gas

Het vermogen van het beschermend gas moet zijn :

short arc: 8-14 I/min

spray arc en pulse arc: 12-20 I/min

in functie van de intensiteit van de lasstroom en van de diameter
van de blaaspijp.

Lasstroom

Wordt bepaald voor een bepaalde diameter van de draad door zijn
snelheid van voorwaartse beweging. Men dient hierbij op te merken
dat met een gelijke gevraagde stroom de snelheid van voorwaartse
beweging van de draad omgekeerd proportioneel is met de diameter
van de gebruikte draad.

De indicatieve waarden van de stroom in het manueel lassen voor
de meest gebruikte draden staan aangeduid in de tabel (TAB. 5).

Boogspanning
De boogspanning kan door de operator geregeld worden door te
draaien aan de encoder (FIG.C (5)); deze past zich aan de snelheid
van voorwaartse beweging van de draad (stroom) aan op basis van
de diameter van de gebruikte draad en de aard van het beschermend
gas, op een progressieve manier volgens de volgende verhouding
die er een gemiddelde waarde van geeft:
U,=(14+0.05x1,)
waar: U, : Boogspanning in volt;

I, - Lasstroom in ampéres.

Kwaliteit van het lassen

De kwaliteit van de lasnaad samen met de minimum geproduceerde
hoeveelheid spatten, zal hoofdzakelijk bepaald worden door het
evenwicht van de lasparameters: stroom(snelheid draad), diameter
van de draad, boogspanning, enz.

Op dezelfde wijze zal de stand van de toorts aangepast worden
aan de afbeeldingen op de figuur (FIG. L), teneinde een excessieve
productie van spatten en defecten van de lasnaad te voorkomen.
Ook de snelheid van het lassen (snelheid van voorwaartse beweging
langs de verbinding) is een doorslaggevend element voor de correcte
uitvoering van de lasnaad; hiermee moet men rekening houden
samen met de andere parameters; vooral op het einde van de
penetratie en van de vorm van de lasnaad zelf.

De meest voorkomende defecten van het lassen zijn samengevat
in TAB. 8.

LASSEN TIG (DC)

Het lassen TIG is een lasprocedure die de warmte gebruikt die
geproduceerd wordt door de elektrische boog die ontstoken en
behouden wordt, tussen een elektrode (Tungsteen) en het te lassen
stuk. De elektrode van Tungsteen wordt ondersteund door een toorts
geschikt om de lasstroom over te brengen en de elektrode zelf en
het lasbad te beschermen tegen de atmosferische oxidatie middels
een stroom inert gas (normaal Argon: Ar 99.5%) dat uit de ceramiek
blaaspijp komt (FIG. M).

Voor een goede lasoperatie moet men de juiste diameter van
elektrode gebruiken met de juiste stroom, zie tabel (TAB.6).

Het normaal uitsteken van de elektrode uit de ceramiek blaaspijp
bedraagt 2-3mm en kan 8mm bereiken voor hoeklassen.

Het lassen gebeurt door smelting van de uiteinden van de verbinding.
Voor dunne dikten op een adequate manier voorbereid (tot circa
1mm.) is geen steunmateriaal nodig (FIG. N).

Voor grotere dikten zijn stokjes met dezelfde samenstelling van
het basismateriaal nodig en met een geschikte diameter, met een
adequate voorbereiding van de uiteinden (FIG. O). Voor een goed
slagen van de lasoperaties is het best dat de stukken grondig worden
schoongemaakt en vrij zijn van oxide, olién, vetten, oplosmiddelen,
enz.

Ontsteking LIFT:

De ontsteking van de elektrische boog wordt uitgevoerd door de
elektrode van tungsteen te verwijderen van het te lassen stuk. Deze
modaliteit van ontsteking veroorzaakt minder elektrisch-uitgestraalde
storingen en beperkt tot een minimum de insluitsels van tungsteen en
de slijtage van de elektrode.

Procedure:

De punt van de elektrode laten steunen op het stuk, met een lichte
druk. De elektrode 2-3mm optillen met enkele ogenblikken van
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vertraging, zodanig dat men de ontsteking van de boog bekomt.
In het begin geeft de lasmachine een stroom I, na enkele
ogenblikken zal de ingestelde lasstroom verdeeld worden.

Lassen TIG DC

Het lassen TIG DC is geschikt voor alle koolstofstalen,
laaggelegeerde en hooggelegeerde staalsoorten en zware metalen
zoals koper, nikkel, titanium en hun legeringen.

Voor het lassen in TIG DC met elektrode aan de pool (-) wordt
gewoonlijk de elektrode met 2% Cerium gebruikt (grijs gekleurde
band).

Men moet de elektrode van Tungsteen axiaal aanpunten aan
de slijpsteen, zie FIG. P, waarbij men ervoor moet zorgen dat de
punt perfect concentrisch is teneinde afwijkingen van de boog te
voorkomen. Het is belangrijk het slijpen uit te voeren in de richting
van de lengte van de elektrode. Deze operatie moet regelmatig
herhaald worden in functie van het gebruik en de slijtage van de
elektrode ofwel wanneer deze toevallig bevuild, geoxideerd of niet
correct gebruikt werd.

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE MMA
- Men moet de instructies van de fabrikant raadplegen die op de
verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de correcte
polariteit van de elektrode en de bijhorende optimale stroom
aanduiden.
De lasstroom moet geregeld worden in functie van de diameter van
de gebruikte elektrode en het type van verbinding die men wenst
uit te voeren (TAB. 7).
Men moet hierbij opmerken dat samen met de diameter van de
elektrode, hoge waarden van stroom gebruikt zullen worden voor
het vlak lassen, terwijl voor verticale lasoperaties of lassen boven
het hoofd lagere stromen moeten gebruikt worden.
De mechanische karakteristiecken van de gelaste verbinding
worden bepaald, niet alleen door de gekozen intensiteit van de
stroom, maar ook door de andere parameters van het lassen zoals
lengte van de boog, snelheid en stand van uitvoering, diameter
en kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring de
elektroden beschermen tegen vocht in de speciaal daartoe
bestemde verpakkingen of bakken).
De karakteristiecken van het lassen zijn ook afhankelijk van de
waarde van ARC-FORCE (dynamisch gedrag) van de lasmachine
- Men moet hierbij opmerken dat hoge waarden van ARC-FORCE
een grotere penetratie geven en het lassen toestaan in gelijk welke
stand typisch met basische elektroden, lage waarden van ARC-
FORCE staan een soepelere boog toe zonder spatten typisch met
rutiel elektroden
De lasmachine is bovendien uitgerust met inrichtingen HOT START
en ANTI STICK die gemakkelijke vertrekken en afwezigheid van
vastkleven van de elektrode aan het stuk garanderen.

Procedure

- Het masker VOOR HET GEZICHT houden en de punt van de
elektrode op het te lassen stuk wrijven en hierbij een beweging
uitvoeren alsof men een lucifer moet aansteken; dit is de meest
correcte methode om de boog te ontsteken .

OPGELET: Met de elektrode NIET TIKKEN op het stuk; men loopt
het risico de bekleding te beschadigen en hierbij het ontsteken van
de boog te bemoeilijken.

Zodra de boog ontstoken is, moet men proberen een afstand
van het stuk te behouden die overeenstemt met de diameter van
de gebruikte elektrode en deze afstand zo constant mogelijk te
houden tijdens de uitvoering van de lasoperaties; men moet zich
herinneren dat de inclinatie van de elektrode in de richting van de
voorwaartse beweging ongeveer 20-30 graden moet bedragen
(FIG. Q).

Op het einde van de lasnaad, het uiteinde van de elektrode
lichtjes achteruit brengen tegenover de richting van voorwaartse
beweging, boven de krater om het vullen uit te voeren, vervolgens
de elektrode snel optillen uit het smeltbad om het uitgaan van de
boog te bekomen (Aspecten van de lasnaad - FIG. R).

~

. ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE
ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN
OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN
UITGEVOERD WORDEN DOOR DE OPERATOR.

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.

Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max
Sbar) in het omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan
verifiéren.

Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correctheid
van de montage van de uiteinden van de toorts controleren:
sproeier, contactbuisje, gasdiffusor.

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).

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.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BIJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE

CONTROLES UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN

SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN, CONTROLEREN OF:

- De lasstroom, ingesteld met behulp van de potentiometer met in
amperes aangegeven schaalverdeling, geschikt is voor de dikte en
het type van de gebruikte elektrode.

- 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,
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stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding

van de thermische beveiliging voor over- of onderspanning of

kortsluiting aangeeft, wel uit is.

- 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 (Argon 99.5% en in de
juiste hoeveelheid).

H

HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM: A~ HEGESZTOGEP  HASZNALATANAK
MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A
HASZNALATI UTASITAST!

HUZALOS HEGESZTOGEPEK MIG/MAG ES FLUX, TIG, MMA
FOLYTONOS IVHEGESZTESHEZ PROFESSZIONALIS VAGY
IPARI ALKALMAZAS CELJARA.

Megjegyzés: Az alabbiakban a “hegesztégép” kifejezés
hasznalatos.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezeldje kell6 informacié birtokaban kell
Iegyen a hegesztogep biztos hasznalatarél valamint az
ivhegesztés foly val kapcsolatos kockazatokrol, védelmi
rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.
(Vegye figyelembe az ”EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9.
rész: Létesités és lizemeltetés” szabvanyt is).

- A hegesztés aramkorével valo kozvetlen érintekezés

elkeriilendd; a generator altal Iétrehozott liresjarasi fesziiltség

néhany helyzetben veszélyes lehet .

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az

ellenérzési és javitasi miiveletek végrehajtasakor a

hegesztogepnek klkapcsolt allapotban kell lennie és
latat az aramell i hal | meg kell szakitani.

A faklya elhasznalédott részeinek potlasat megel6zéen a

hegesztégépet ki kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi

haloézattal meg kell szakltam

Az elektromos 0 elés végrehajtasara a

biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal eléiranyzottaknak

megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

A hegesztégép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi

rendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatds konnektora

kifogastalanul csatlakozik a foldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy

esés idében val6 hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése

megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.
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A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnévelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell
végezni.
Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie,
és mindig mas - vészhelyzet esetére kiképzett személyek
jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 60974-9: ivhegeszt6 berendezések.
9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszk6zoket.
Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet
vagy a huzaladagolét a dolgozé tartja meg (pl. hevederszijak
segitségével).
TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze
kivéve, ha biztonsagi kezel6dobogén tartézkodik.

- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI
FESZULTSEG: amennyiben egy munkadarabon tobb
hegesztégéppel, vagy tobb - egymassal elektromosan

Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes
mennyiségli Uresjarasi fesziiltség generalédhat, melynek
értéke a megengedett kétszerese is lehet.

Nélkiil6zhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze
a miiszeres mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat
fennall-e és alkalmazni tudja az “EN 60974-9: ivhegeszto
berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.9
pontjaban megjelolt, felel6 védel ézkedéseket.

EGYEB KOCKAZATOK
BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfelelé
hordképességii vizszintes feliileten kell elhelyezni; ellenkezé
esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padlézat stb.) fennall a
billenés veszélye.

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara
(pl. viz: ék cs6berendezé ita

anek f |
ek fagy ).

Tilos a hegesztégép fogantyujanak felfiiggesztési eszkozként
valé alkalmazasa.

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa
el6tt a védelmeknek, és a hegesztégép burkolata-, valamint a
huzal adagolészerkezete elmozdithaté részeinek a helyiikon kell
lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban lévé

részen valo kézi beavatkozast, példaul:

- A gorgok éslvagy huzalvezetok cseréjét;

- A huzal gorgékbe valé behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgék és a hajtomiivek, valamint az alattuk Iévé teriiletek
tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL

MEGSZAKITOTT HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

BEVEZETES

Ezek az egyfazisu hegesztégépek olyan aramforrasokat képeznek,
amelyek a legmodernebb, teljesen digitalis ellenérzéssel ellatott,
igbt inverter technolégian alapulnak és beépitett huzaladagoléval
rendelkeznek.

A hegesztégépek folytonos szinergikus Mig/Mag, Tig és Mma
valamint ahol lehetséges, oftt pulzalt ivl, szinergikus Mig/Mag
tUzemmodban kivalé minéségli hegesztések végrehajtasat teszik
lehet6vé.

A huzaladagol6 2 motorizalt huzalel6tolé egységgel van felszerelve
az el6told nyomas fliggetlen szabalyozasaval. A digitalis vezérlépanel

magabafoglalja a mikroprocesszoros

alapvet&en harom miikodést tartalmaz:

a) APARAMETEREK BEALLITASA ES SZABALYOZASA
E felhasznaldi interfész segitségével lehetséges az operativ
paraméterek bedllitisa és szabalyozdsa, a memorizalt
programok kivalasztasa, a paraméterek allapotfeltételeinek és
értékének display-en torténé megjelenitése.

b) A MIG-MAG HEGESZTESHEZ ELORE MEMORIZALT
SZINERGIKUS PROGRAMOK BEHIVASA
Ezeket a programokat a gyarté el6re elkésziti és memorizalja
(tehat ezek nem modosithatok); e programok egyikének
behivasa utan a felhasznald kivalaszthat egy meghatarozott
munkapontot (a kulénféle, fliggetlen hegesztési paraméterek
egyik készletének felel meg) ugy, hogy csak egy nagysagot
allit be. Ez a SZINERGIA fogalma, amely lehetévé teszi a
hegesztégép rendkivil egyszeri moédon, minden sajatos
operativ feltétel fliggvényében torténd, optimalis beallitasat.

c) SZEMELYES PROGRAMOK MEMORIZALASA/BEHIVASA
Ez a miikddés lehetséges akar egy szinergikus programon
belll, akar kézi Gzemmodban térténé munkavégzés soran
( ezutébbi esetén minden hegesztési paraméter beallitasa
tetszbleges). Ez az (izemmod lehetévé teszi a felhasznald
szamara egy specifikus hegesztés memorizélasat és a
késbbbiekben megvalosuld behivasat.

A hegesztégép alkalmas SPOOL GUN hegesztépisztollyal

torténé hasznalatra, amelyet aluminium és acélok hegesztésénél

alkalmaznak akkor, amikor nagy tavolsagok vannak a generator és a

hegesztend6é munkadarab kozétt.

szabalyozdkartyat és

A FEMEK HEGESZTHETOSEGE

MIG/MAG-FLUX: A hegesztégép az aluminium és az Gtvozeteinek
MIG hegesztéséhez, a kifejezetten horganyzott lemezeken
végrehajtandd MIG keményforrasztashoz valamint szénacélok,
alacsony oOtvozetek és inox acélok MAG hegesztéséhez javasolt.
Ezenkivil maghuzalok FLUX hegesztése is lehetséges védégaz
nélkll (self-shielding) ugy, hogy a hegeszt6pisztoly polaritasat a
huzalgyarto el6irasaihoz kell igazitani.

Az aluminium és az 6tvozeteinek MIG hegesztésénél a hegesztendd
anyaggal kompatibilis &sszetétell, telitett huzalokat és tiszta Ar
védégazt (99.9%) kell felhasznalni.

A MIG keményforrasztas kifejezetten horganyzott lemezeken,
rézotvozetd, telitett huzalok (pl. réz-szilicium vagy réz-aluminium) és
tiszta Ar védégaz (99.9%) alkalmazasaval végezhetd el.
Aszénacélok és alacsony 6tvozetek MAG hegesztése a hegesztendd
anyaggal kompatibilis Osszetételli, akar telitett akar maghuzalok
valamint CO, véd6gaz, Ar/CO, vagy Ar/CO,/O, (Argon tipikusan >
80%) gazkeverékek alkalmazasaval végezhetd el.

Az inox acélok hegesztéséhez tipikus Ar/O, vagy Ar/CO,
gazkeverékek (Argon tipikusan > 98%) hasznalatosak.

TIG: A hegesztégép egyenaraml (DC), LIFT ivgyudjtasu TIG
hegesztéshez javasolt, amely minden acéllal (szénacél, alacsony
otvozetek, magas 6tvozetek) és nehézfémmel (réz, nikkel, titanium
és ezek oOtvozetei) valamint tiszta Ar védégazzal (99.9%) vagy
kilonleges, Argon/Hélium keverékgazzal torténd felhasznalasra
alkalmas.

MMA: A hegesztégép egyenaramu (DC), barmilyen tipusu bevont
elektrédas MMA hegesztéshez javasolt.

ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK:

- Tapfesziltség monitor.

2T/4T, Spot mlikddés.

Hegesztdpisztoly automatikus érzékelés.

Huzal felfutasi rdmpa, utégaz id6, huzal visszaégési idé (burn-
back) szabalyozasa.

Egyéni programok memorizalasa/Behivasa.

- Prediszpozicio6 SPOOL GUN hegesztépisztoly felhasznalasara.
Termosztatikus védelem.

Polaritas felcserélése (FLUX hegesztés).

IGENYELHETO KIEGESZITOK

Argon palack adapter.

Kocsi.

1 potenciométeres kézi tavszabalyozo.
2 potenciométeres kézi tdvszabalyozé.
Csatlakozokabel készlet.

Aluminium hegeszté készlet.

- Maghuzal hegeszt6 készlet.

MMA hegesztd készlet.
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- TIG DC hegeszté készlet.
- Onsotétits arcmaszk.
- MIG hegesztépisztoly.
- TIG hegeszt6pisztoly.

3. MUSZAKI ADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatéra és teljesitményére vonatkozé minden

alapvetd adat a jellemzék tablazataban van feltiintetve a kovetkezd

jelentéssel:
A Abr.

1- Az ivhegesztégép biztonsagara és gyartasara vonatkozd
EUROPAI norma.

2 - Ahegesztégép belsd szerkezetének jele.

3 - Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

4- S jel: azt jeldli, hogy végrehajtasra kerlilhetnek hegesztési
miiveletek olyan kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt
veszélye all fenn (pl. nagy fémtdmegek kdzvetlen kozelében).

5- Az dramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfazisu fesziiltség,
3~ : haromfazisu fesziltség.

6-  Aburkolat védelmének foka.

7- Az aramellatasi vezeték jellemz6 adatai:

- U, : A hegesztégép aramellatasanak valtozo fesziltsége és
frekvencidja (megengedett hatar +10%).
-1 : Az aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

1 max

- |, - Aténylegesen adagolt aram.

8- Ahegesztés aramkorének teljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarasi fesziiltség (a hegesztés aramkore

nyitott).

/U, : az aram és a megfeleld fesziltség, melyet a

hegesztégép szolgaltathat a hegesztés soran normalizalt.

- X : a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a
hegesztégép megfeleld aramot képes szolgaltatni (azonos
oszlop) . %-ban kerlil 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 keril
meghatérozasra (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 feszlltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat
mutatja).

9-  Ahegesztés azonositasat szolgalo lajstromjel (nélkiilézhetetlen
a miszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).

10- -— : A késleltetett mikodésl olvaddbiztositék azon
értéke, mely a vezeték védelméhez iranyzandoé eld.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését
az 1. fejezet “Az ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: Afeltlintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek,

az 6nok tulajdonaban allé hegesztégép pontos értékei és miiszaki

adatai a hegesztégép tablajan talalhatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:

- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

- MIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

- TIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 3. tablazat (3. TABL.)

- ELEKTRODATARTO CSIPESZ : lasd 4. tablazat (4. TABL.)

A hegesztégép tomege az 1. tablazatban van feltiintetve (1.
TABL.).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA
ELLENORZO, SZABALYOZO ES
BERENDEZESEK

Hegesztgép (B ABRA)

az eliils6 oldalon:

1- Vezérlépanel (lasd a leirast).

2-  Negativ gyorscsatlakoz¢ aljzat (-) a hegesztéaram kabelhez
(féldkabel a MIG és MMA-hoz, hegesztépisztoly kabel a TIG-
hez).

3-  Pozitiv gyorscsatlakozo aljzat (+) TIG hegesztés foldkabelhez
(hegesztéaram kabel az MMA-hoz).

4-  Kozponti csatlakozé a MIG hegesztépisztolyhoz (Euro).

5-  14p csatlakozédugd a tavszabalyozé és a spool gun
csatlakoztatasahoz.

CSATLAKOZTATO

a hatso oldalon:

6- BE/KI fékapcsold.

7-  Gazvezeték csatlakozas (palack) MIG hegesztéshez.
8-  Tapkabel kabelrogzitével.

Tekercsel6 rekesz:

9-  Pozitiv szoritd (+).

10- Negativ szoritd (-).

Megj.: polaritas felcserélés a FLUX hegesztéshez (gaz nélkiil).

A HEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C ABRA)
1- Riasztast kijelzé6 LED (a hegesztégép kimenete blokkolt). A
kijelzén (4) egy riasztasi lizenet tiinik fel.
A hegesztégép helyredllitdsa automatikus a riasztds okanak
megsziinése utan.
2-  Kimeneti fesziiltség jelenlét kijelz6 LED (aktiv kimenet).
3- Hegeszt6gép programozas kijelzé LED.
4- 3 szamjegyli alfanumerikus kijelz6. Az alabbiakat jeloli:
- hegesztéaram amperben.
A megjeldlt érték az Uresjarati hegesztégépnél beallitott érték,
mig a redlis a miikddés folyaman jelenik meg.
A gombbal (14) kivalasztott paraméter értéke uresjarati
hegesztégépnél.
egy riasztasi lizenet az alabbi kédolassal:
- “AL.1”: A primer dramkoér biztonsagi termosztatja
beavatkozott a gép tulmelegedése miatt (csak a
MIG Pulse valtozatnal).
Abiztonsagi termosztatok egyike beavatkozott a
gép tulmelegedése miatt.
Rendellenesség a primer aramellatasnal: a
tapfesziiltség +/- 15% -os tartomanyon kivil esik
a tablazatban lévé értékhez képest.
FIGYELEM: A  fesziltség fentemlitett,
fels6 hatarértékének meghaladdsa komoly
karosodast okoz a késziilékben.
Rendellenesség a primer aramellatasnal:
a tapvonal fesziltségesés-védelmének
beavatkozasa (csak a MIG Pulse valtozatnal).
MIG/MAG izemmddban a generator szamara
tal nagy drammal prébaltak hegeszteni.
Rendellenesség a MIG/MAG  hegesztési
aramkorben (csak a MIG Pulse valtozatnal).
FIGYELEM: ebben az esetben a
visszadllitishoz a késziilék kikapcsolasa és
ismételt bekapcsolasa sziikséges.
4a, 4b, 4c, 4d, 4e- folyamatban lévé mértékegység kijelzé6 LED
(amper, volt, masodpercek, szazalék méter/perc).
5- Koédolovezérlé szabalyozégomb.
Lehetévé teszi a hegesztéaram szabalyozasat.
6- Személyre szabott hegesztési programokat behivé gomb
(LOAD).
7- Személyre szabott hegesztési programokat tarolé6 gomb
(STORE).
8- Hegesztbeljaras kivalasztégomb.
A gomb benyomasaval kigyullad az azon hegesztési
izemmodot jelzé LED, amelyet alkalmazni kivannak:
- [ :MIG/MAG/FLUX SHORT/SPRAY ARC tizemmodban.

- ™= :MMAelektroda.

_«pAL. 27 -

o «AL. 3" -

- «AL. 4"

L eAL T

N

- 'ﬁurr : TIG-DC LIFT-gyuijtassal.
8a- Hegesztéeljaras kival gomb
A gomb benyomasaval kigyullad az azon hegesztési
lizemmodot jelzé led, amelyet alkalmazni kivannak:
- I : MIG/IMAG PULSE ARC tizemmodban.

- = : MIG/MAG/FLUX SHORT/SPRAY ARC lizemmaddban.

- = :MMAelektroda.
- '&UFT : TIG-DC LIFT-gyuijtassal.

9- Hegesztési folyamat kivalasztégomb.
Amikor a gép MIG/MAG/FLUX lzemmddban van, lehetévé
teszi a 2 Gtemd, 4 item(i vagy a ponthegeszté idékapcsoléval
(SPOT) miikodé vezérlés kozotti valasztast.

10- Anyagtipus kivalasztégomb.
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14a-

14b-

14c-

14d-

14e-

14f-

14g-

14h-

14i-

Az lizemmaddot az anyagtipus alapjan allitja be.

Csak akkor aktiv, ha szinergikus hegesztést végeznek (13).
Huzal atméré kivalasztogomb. Lehetévé teszi a huzal
atmérdjének beallitasat.

Csak akkor aktiv, ha szinergikus hegesztést végeznek (13).
Tavszabalyozét bekapcsolé gomb.

- A LED kigyulladasa utan a hegesztégép panelén

1évé vezérlék aktivak.
- ALED kigyulladasa utan a szabalyozas kizarélag a

tavszabalyozdval hajthatd végre:
a) egy potenciométeres vezérlés: a kodold (5) funkciodjat
helyettesiti.
b) két potenciométeres vezérlés: a kodold (5) és a
segédparaméter funkcidjat helyettesiti.
c) pedalos vezérlés: a kddold (5) funkcidjat helyettesiti Tig
izemmodban.
Szinergikus hegesztés kivalasztégomb. A gép szinergikus
MIG/MAG hegeszté miikodésének bedllitdsahoz be kell nyomni
a gombot.
Vilagité led esetén: szinergikus miikddés aktiv.

Kialudt led esetén: szinergikus mikodés kikapcsolt.
Kézi Uzemmdd aktivdlva van (csak SHORT/SPRAY ARC
izemmaodban).

Hegesztési paraméter kivalaszté gomb.
A gomb egymasutani benyomasaval a (14a) és a (14i) kozotti
LEDEK egyike kigyullad, amelyhez egy specifikus paraméter
van rendelve. Valamennyi aktivalt paraméter értékének
beallitasa a KODOLO (5) segitségével végrehajthatd és az a
kijelzén (4) megjelenik.
Megjegyzés: a kezel6 altal nem modosithatd paraméterek
automatikusan ki vannak zarva a kivalasztasbol aszerint, hogy
szinergikus vagy kézi lizemmodiu programmal dolgoznak; a
hozzatartozé LED nem gyullad ki.
FIGYELEM! Még ha a gép lehet6vé is teszi minden paraméter
szabad bedllitdsat, léteznek olyan kilénleges paraméter-
kombinaciok, amelyeknek nincs jelentésiik elektromossagi
szempontbdl vagy a hegesztés szempontjabol. Mindenesetre a
hegesztégép nem romlik el, hanem esetleg csak nem miikodik
a helylelen beallitas alapjan.
1. paraméter: Kivalasztja a hegesztési fesziiltséget.
MIG/MAG/FLUX  (zemmodban  szabalyozza a
hegesztési fesziltséget Volt-ban vagy az iv javitasat
szmerglaban (csak a MIG/MAG -ndl). Hegesztésnél megjeleniti
a generétor kimeneti feszliltségét (MIG Pulse valtozatnal nem).
2. paraméter: Bedllitja a huzal sebességet vagy a
/ hegesztéaramot. MIG/MAG/FLUX Uzemmddban a
huzal el6tolasi sebessége méterben percenként. MMA,

1G és MIG/MAG PULSE ARC-ban a hegesztéaram Amperben
érve. Hegesztésnél megjeleniti a generator kimend aramat.
3. paraméter: Arc force vagy Elektronikus reaktancia.
MMA-ban az arc force vagy az iv behatolasanak
bedllitasa. MIG/IMAG/FLUX-ban hasonlé jelentése van,
de az elektronikus reaktancia nevet veszi fel, amely csak kézi
[]zemmc')dban all rendelkezésre (gomb (13) kikapcsolva).
4. paraméter: Felfutasi id6: MIG/IMAG/FLUX —ban a
8 huzalel6tolé motor felfutasi idejét szabalyozza,

csak kézi izemmodban all rendelkezésre (gomb (13)
csolva).

5. par : Huzal vi égési id6 (Burn back

time): MIG/MAG/FLUX-ban szabdlyozza azt az

idétartamot, amely a huzal ledllas pillanata és a kimené

lenulldzasanak pillanata kozott eltelik, csak kézi
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6. paraméter: Utégaz. MIG/MAG/FLUX-ban bedllitja
masodpercekben az utégaz idejét.
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7. paraméter: Lefutasi id6. MIG/IMAG —ban a lefutasi
id6 tartama, csak szinergikus hegesztésnél all
rendelkezésre (gomb (13) aktiv).

8. paraméter: Spot id6. MIG/MAG/FLUX tizemmodban

a hegesztéaram idétartamat szabalyozza
ponthegesztésnél (SPOT).
9. paraméter: Sziinetidé MIG/MAG/FLUX

ponthegesztésnél. A sziinet id6tartamat szabalyozza
két ponthegesztés kozott. A kdvetkez6é ponthegesztésig
tarté id6 0 mpercre vald bedllitisa esetén ki kell engedni a

hegeszt6pisztoly gombjat majd ujra be kell nyomni.

SZEMELYES PROGRAMOK MEMORIZALASA ES BEHIVASA
Bevezetés

A hegesztégép lehetévé teszi egy meghatarozott hegesztéshez
érvényes paramétercsoportra vonatkozé, személyes
munkaprogramok memorizéldsat (STORE). Minden személyes
program barmelyik pillanatban behivhaté (LOAD), a felhasznald
rendelkezésére bocsatva a "haszndlatra kész” hegesztégépet a
korabban optimalizalt, specifikus munkahoz. A hegesztégép 10
személyes program memorizalasat teszi lehetové.

Memorizalasi eljaras (STORE)

A hegesztégépnek egy meghatarozott hegesztéshez val6é optimalis

beallitasa utan az alabbiak szerint jarjon el (C ABRA):

a) Nyomija be a “STORE” gombot (7) 3 masodpercig.

b) A display-en (4) megjelenik az “St_” és egy 1 és 10 kozotti
szam.

c) A szabalyozégomb (5) elforgatasaval valassza ki a szamot,
amelyen a programot memorizalni kivanja.

d) Ismét nyomja be a "STORE” gombot (7):

- ha a "STORE” gombot 3 masodpercnél hosszabb idére
nyomja be, akkor a program helyes memorizalasa megtortént
és megjelenik a “YES” kiiras;
ha a “STORE” gombot 3 masodpercnél rovidebb idére
nyomija be, akkor a program memorizalasa nem tértént meg
és megjelenik a “no” kiiras.

Behivasi eljaras (LOAD)

Az alabbiak szerint jarjon el (lasd C ABRA):

a) Nyomja be a “LOAD” gombot (6) 3 masodpercig.

b) A display-en (4) megjelenik az “Ld_" és egy 1 és 10 kozotti
szam.

c) A szabalyozégomb (5) elforgatasaval valassza ki a szamot,
amelyen a programot memorizalta és amelyet most fel akar
hasznalni.

d) Ismét nyomja be a "LOAD” gombot (6):

- ha a “LOAD” gombot 3 masodpercnél hosszabb idére
nyomja be, akkor a program helyes behivasa megtortént és
megjelenik a "YES” kiiras;

- ha a “LOAD” gombot 3 masodpercnél rovidebb idére nyomja
be, akkor a program behivasa nem tértént meg és megjelenik
a ’no” kiiras.

MEGJEGYZES: a "store” és a "load” gombokkal végzett miveletek

folyaman a prg led vilagit.

5. 0SSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL
KAPCSOLATOS MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL
VALO  ELEKTROMOS  OSSZEKOTESEK  KIZAROLAG
KIKAPCSOLT, ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETOK.

AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO
VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

Védémaszk osszeszerelése
D Abr.

Kimeno kabel- fogo 6sszeszerelése
Abr.

Hegesztési kabel- elektrodtarté fogéjanak 6sszeszerelése
F Abr.

AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlie ki a hegesztégép feldllitasanak helyét ugy, hogy ne
legyenek akadalyok a a hitélevegé ki- és bearamlasat lehetévé
tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas, ha jelen van);
egyidejlileg gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem keriiinek beszivasra
vezetdporszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad terlletet a hegesztégép kordil.

FIGYELEM! A hegeszt6t egy sulyanak megfelelé
teherbirasu, sik feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb
veszélyes elmozdulasok elkeriilése érdekében.
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HALOZATRA KAPCSOLAS

- Barminem( villamos 0Osszekottetés létesitése el6tt ellendrizze,
hogy a hegesztégép tablajan feltiintetett értékek megfelelnek
a feldllitds helyén érvényes halézati fesziiltség és frekvencia
értékeivel.

Ahegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott
halézati tapegységre szabad rakapcsolni.

A kodzvetett érintéssel szembeni védelem biztositasahoz az alabbi
tipusu differencialkapcsolokat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazist gépekhez;

- B tipus ( ) a harom fazist gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban eldirt feltételeknek valo
megfelelés érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halézati
tapegység olyan pontjaihoz csatlakoztatasat, melyek latszélagos
ellendllasa nem haladja meg a Zmax =0.18 ohm értéket.

- Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek
nem felel meg.

Ha azt egy koézszolgaltatd taphalozathoz koétik be, a beszereld
vagy a felhasznal¢ felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy
a hegesztégép csatlakoztathaté-e (szilkség esetén konzultaljon a
disztribucios halozat kezel6jével).

Villasdugo és csatlakozo

Kbsse Ossze a haldzati aramforras kabelét egy megfelelé méreti
normal csatlakozéval (2P + T), és biztositson egy olyan halézati
csatlakozét, amely rendelkezik olvadébiztositékkal vagy automata
kapcsoloval; az erre a célra szolgald foldelévéget a (sarga-zold
szin(i) foldelévezetékre kell rakapcsolni. Atablazat (1. TAB.) feltiinteti
a késleltetett olvadobiztositékokra vonatkozé amperértékeket,
melyeket a hegeszt6 altal kibocsatott legnagyobb névleges aram
illetve a névleges tapfesziiltség alapjan valasztottak ki.

FIGYELEM! A fentiekben irt szabalyok be nem tartasa
a gyarté altal megvalésitott (. osztalya) biztonsagi rendszer
hatékonytalansagahoz vezet, illetve tovabbi stllyos személyi (pl.
aramiités) és anyagi karok (pl. tlizveszély) kockazataval jar.

A HEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE

FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK
ELVEGZESE ELOTT GYO6ZODJON MEG ROLA, HOGY A
HEGESZTO KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN ES A HALOZATI
ARAMFORRASROL LEVETT ALLAPOTBAN VAN.

AZ (1. TAB.) tablazat felsorolja a hegesztSkabelre vonatkozé javasolt
értékeket (mm?-ben) a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb aram
figgvényében.

MIG/MAG - HUZALOS HEGESZTES

Osszekapcsolas gazpalackkal

- Akocsi tartélapjara elhelyezheté gazpalack sulya max. 60 kg.

- A nyomascsokkentét a gazpalack szelepére kell csavarozni,
kdzbeiktatva a szerelvényként szolgaltatott csokkentét, Argon gaz
vagy Argon/CO, keverék hasznalata esetén.

- A gazbevezeté csovet Ossze kell kapcsolni a csokkentével és
megszoritani a készlet csobilincsét.

- A tartaly szelepének megnyitasa el6étt meg kell
nyomascsokkent6 szabalyozasanak panatjat.

lazitani a

Hegesztési aram kimené kabelének csatlakoztatasa

A hegesztendé munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbdl készilt
padhoz kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a
lehet6 legkdzelebb a kivitelezés alatt allé csatlakozashoz.

Osszekapcsolas faklyaval

(B ABRA (4)) A rdgzitd pant telies megszoritasaval a faklyat
a megfeleld dugaszolé-kapcsoléval kell 6sszeszerelni. EIS kell
késziteni a huzal els6 feltdltését a fuvoka és a tomlé érintkezd
leszerelésével, ami megkoénnyiti a kidramlast.

FLUX HEGESZTES

A visszavezet6 testkabel csatlakozasai és a hegeszt6pisztoly a
MIG/MAG hegesztéshez alkalmasak, a fesziiltség polaritdsanak
felcserélése sziikséges (B ABRA (9)-(10)) a tekercsel6 rekeszben,

ahogy az a cimkén fel van tiintetve.

Spool Gun csatlakozas (B ABRA)

- Csatlakoztassa a Spool Gun-t (4) a kdzponti csatlakozéhoz ugy,
hogy teljesen forgassa el a rogzitégydr(it.

- llessze be a vezérkabel csatlakozodugojat (5) a megfeleld
aljzatba, a hegeszt6gép automatikus tUzemmodban érzékeli a
Spool Gun-t.

TIG HEGESZTES

A gazpalack csatlakoztatasa

- Akocsi tartélapjara elhelyezhet6 gazpalack sulya max 60 kg.
Csavarja be a nyomascsokkent6t a gazpalack szelepjéhez ugy,
hogy helyezze kozéjiik az Argon gazhoz kiegészitéként nyujtott
szlikit6 elemet.

- Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhoz
és szoritsa meg a tartozékként adott gy(iriit; ezutan csatlakoztassa
a vezeték masik végét a Tig szelepes hegesztdpisztolyban Iévé,
megfeleld csatlakozéhoz.

Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozogydlrijét a palack
szelepének megnyitasa el6tt.

A hegesztdaram visszavezetd kab «

- Csatlakoztassa a kabelt a hegesztendé munkadarabhoz vagy
ahhoz a fém munkaasztalhoz, amelyre az ra van helyezve, a
lehetd legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.

- Csatlakoztassa a kabelt a hegesztégépen lévé gyorscsatlakozé
aljzathoz (+).

A Tig hegesztépisztoly csatlakoztatasa (M ABRA)
- Csatlakoztassa a TIG hegeszt6pisztolyt a gyorscsatlakozd
aljzathoz (-) a hegesztégép eliilsé panelén.

MMA hegesztés

A burkolt elektrodok szinte mindegyikét a generator pozitiv (+)
poélusdra kotjik; csak a savas burkolasu elektréd kerll kivételesen
a negativ (-) polusra.

A hegesztékabel és az elektrodfogo csipesz 6szekotése

Egy specidlis kapocs, amely az elektrod fedetlen részének a
lezarasara szolgal.

Ez a kabel a (+) jelli csipesszel kerlil érintkezésbe.

A hegesztéaram kivezet6 kabeljének bekotése

Ezt a hegesztendé anyaghoz illetve ahhoz a fémfeliilethez kell

bekotni, amelyen az all, s a lehetd legkdzelebb az illeszkedési

ponthoz.

Ez a kabel a (-) jell csipesszel kerdl érintkezésbe.

Hasznos tanacsok:

Tekerje el telies mértékben a hegesztékabel csatlakozoit a

gyorscsatlakozékban (ha jelen vannak) a tokéletes elektromos

Osszekottetés  garantdlasa  érdekében; ellenkez6 esetben

maguknak a csatlakozdknak a felmelegedése kovetkezik be,

amely azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztéséz idézi el6.

Hasznalja a lehet6 legrévidebb hegesztkabelt.

- Keriilie a fémtartalml cikkek hasznalatat, amelyek nem a
megmunkalas alatt all6 darab részei, a hegesztéaram kijovo
kabelének helyettesitése éltal; ez ugyanis egyrészt veszélyes lehet
a biztonsagra masrészt nem kielégité eredményekre is vezethet a
hegesztés szempontjabol.

HUZALTEKERCS FELTOLTESE (G Abr.)

FIGYELEM! A  HUZALTEKERCS  FELTOLTESI
MOVELETENEK ~ MEGKEZDESE  ELOTT MEG  KELL
BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI

VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI

HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A

HUZALVEZETO BURKOLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK

TOMLOJE MEGFELELNEK-E AZ ON ALTAL ALKALMAZNI KIVANT

HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK, VALAMINT HOGY

PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.

- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.

- A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6z6dni arrél,
hogy a motor hiizasanak cévekje jol agyazodik be a meghatarozott
nyilasba (1a).
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- Ki kell oldani a nyomas ellengérgéjét/ellengorgsit és el kell

tavolitani azt/azokat a lejjebb 1évé gorgétél/gorgsktsl (2a).

Ki kell oldani a huzal végét, megroviditeni annak deformalt széls6é

részét egy szélheg nélkili pontos vagassal, az ¢ra jarasaval

ellentétes iranyba forgatni a tekercset, és beilleszteni a huzalvéget

a huzalvezeté kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve azt a

faklya bekotésének huzalvezetdjébe (2c).

Ujbdl el kell helyezni az ellengdrgét/ellengérgdket, beszabalyozva

szamukra egy kozepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a

huzal pontosan helyezkedik el az alulsé gérgé horonyaban (3).

A motor kozepén elhelyezett megfelelé szabalyozé csavar

segitségével kissé fékezni kell a motort (1b).

Ki kell emelni a favokat és az érintkezé tomlsjét (4a).

Ellendrizze, hogy a vontaté tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt

huzal minéségénak.(2b).

- Csatlakoztatni kell a hegeszté villasdugoéjat az aramellatas
csatlakozdjahoz, be kell kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni
a faklya-, vagy a huzalelotolds gombjat a kapcsolétablan
(amennyiben az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a
huzal vége- végigfutva a huzalvezetd teljes burkolatan- 10-15
centiméternyire elhagyja a faklya ellilsé részét, majd elengedni a
nyomoégombot.

FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos
fesziiltség alatt all és mechanikai erének van kitéve; amennyiben
tehat nem keriilnek alkal asra megfelelé o6vintézkedések
fennall az aramiités, sériilések, és az elektromos
élezédésének veszélye.

- Nem szabad a faklya csényilasat a test felé iranyitani.

Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kézeliteni.

Vissza kell szerelni a faklyara az érintkez6 tomlét és a fuvokat (4b).
Ellendrizni kell a huzal el6tolasanak szabalyossagat: a gorgdk
nyomasanak és a motor fékezésének lehetd legalacsonyabb
értékét kell megallapitani ellenérizve, hogy a huzal nem csuszik be
a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitasatél nem lazulnak
meg tulsagosan a huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetienségének
kovetkeztében.

Meg kell roviditeni a favokabol kimend huzal széls6 részét 10-15
miliméterrel.

- Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

ivek

A SPOOL GUN HUZALORSO FETOLTESE (H Abr.)

VIGYAZAT! MIELOTT A HUZAL FELTOLTESI
MUNKALATOKHOZ LAT BIZONYOSODJON MEG ROLA,
HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN ES
A VILLAMOS HALOZATROL LE VAN KAPCSOLVA. AZT IS
ELLENORIZZE, HOGY A SPOOL GUN A HEGESZTOROL LE
LEGYEN KAPCSOLVA.

ELLENORIZZE, HOGY A HUZALVONTATO TEKERCSEK,
A HUZALVEZETO BURKOLAT VALAMINT A SPOOL GUN
CSATLAKOZODUGOJA MEGEGYEZZEN A HASZNALNI KIVANT
HUZAL ATMEROJEVAL ES MINOSEGEVEL, ILLETVE HOGY
AZOK MEGFELELOEN FEL LETTEK SZERELVE. A BEFUZES
FAZISAI ALATT NE HASZNALJON VEDOKESZTYUT.

- Amegfelel6 csavar meglazitasaval vegye le a fedét (1).

- Tegye a huzal ors¢jat a tekercselégépre.

Szabaditsa ki a nyomas terel6tekercsét és tavolitsa el az alsd
tekercsel6t (2).

Szabaditsa fel a huzal kezdetét, s egy hatarozott, szélhegmentes
vagassal vagja le annak eldeformalt szélét; az orsét forgassa el az
éramutatd jarasaval ellentétes iranyban és illessze be a huzalvéget
a huzalvezeté bemenetébe gy 50-100 mm-re betolva azt a
csévégbe (2).

Tegye vissza a helyére a terel6tekercset bedllitva annak nyomasat
egy koztes értékre, s ellendrizze, hogy a huzal megfeleléen
helyezkedik el az also tekercsarokban (3).

- Fékezze le egy kicsit a tekercsel6gépet a
szabalyozdcsavar segitségével.

MUikoédé Spool gun kapcsolat esetén illessze a hegesztd
csatlakozéjat az daramforras konnektorjba, kapcsolja be a
hegeszt6t és nyomja be a Spool gun gombjat és varja meg amig
a huzal, végigfutva a huzalvezet6 burkolaton, ki nem jon legalabb
100-150 mm-re a faklya ellilsé felén, majd ezt kdvetéen engedije el
a faklya nyomégombijat.

megfeleld

AHUZALVEZETO BURKOLAT CSEREJE AHEGESZTOPISZTOLYBAN

(1ABRA)

Aburkolat cseréjének elvégzése elétt fektessék le a hegesztépisztoly

kabelét megakadalyozva azt, hogy hajlasok alakuljanak ki.

Spiralis burkolat acélhuzalokhoz

1-  Csavarjak le a fuvokat és az érintkezécsovet a pisztolyfejrél.

2-  Csavarjak le a kdzponti csatlakozé burkolatrégzité anyacsavarat
és huzzak le a burkolatot.

3- lllesszék be az Uj burkolatot a pisztolykabel vezetékébe és
6vatosan nyomjak be addig, amig az a pisztolyfejbdl ki nem
tolodik.

4-  Kézzel csavarjak vissza a burkolatrogzité anyacsavart.

5- Vagjak le egyvonalban a felesleges burkolatrészt ugy, hogy
elétte enyhén nyomjak be; vegyék ki a pisztolykabelbdl.

6- Csiszoljak le a burkolat vagasi felllletét és ismét vezessék be a
pisztolykabel vezetékébe.

7- Ezutdn csavarjdk vissza az anyacsavart és egy kulccsal
szoritsak meg.

8-  Tegyék vissza az érintkez6csoévet és a fuvokat.

Burkolat szintetikus anyagbdl aluminiumhuzalok szamara
Végezzék el az 1, 2, 3 miiveleteket Ugy, ahogy az az acélburkolatnal
le van irva (ne vegyék figyelembe a 4, 5, 6, 7, 8 miveleteket).

9- Csavarjdk vissza az aluminiumhoz az érintkezécsovet és
gy6zédjenek meg arrél, hogy az érintkezik a burkolattal.

10- lllesszék a burkolat ellentétes végére (hegesztdpisztoly
csatlakoztatasi oldal) a sargaréz kapcsolécsovet, az OR
gylrit és enyhén benyomva tartva a burkolatot szoritsak meg
a burkolatrégzité anyacsavart. A burkolat felesleges része a
késdébbiekben a méretnek megfeleléen el lesz tavolitva (lasd
(13)). Huzzak ki a huzalel6tolé pisztolycsatlakozasabol az
acélburkolatokhoz sziikséges kapillaris csovet.

11- A KAPILLARIS CSO NEM ELOIRT az 1.6-2.4 mm &tmé

aluminium burkolatok szamara (sarga szin(i); a burkolatot tehat
anélkil kell bevezetni a pisztolycsatlakozasba.
Véagjak az 1-1.2mm atméréji  aluminium burkolatokhoz
szlikséges kapillaris csovet (piros szinli) az acélcséhoz képest
kortilbellil 2 mm-rel kisebb méretiire és vezessék be a burkolat
szabad végébe.

12- Vezessék be és rogzitsék a pisztolyt a huzalel6told
csatlakozojaba, jeldljgk meg a burkolatot a gérgéktdl 1-2mm
tavolsagra, huzzak ki ismét a pisztolyt.

13- Vagjak le a burkolatot az eldirt méretre anélkil, hogy a
bemeneti furatot megvaltoztatnak.

Szereljék be a pisztolyt a huzalel6told csatlakozéba és
helyezzék be a gazfuvokat.

6. MIG/IMAG HEGESZTES

SHORT ARC ATVITELI UZEMMOD (ROVID iVGYUJTAS)

A huzal olvadasa és a csepp levaladsa a huzal hegyénél egymas
utani révidzarlatok kévetkeztében torténik meg az émledékfirdében
(masodpercenként 200 alkalomig).

Szénacélok és alacsony 6tvozeteik

- Hasznélhaté huzalok atméréje: 0.6-1.2 mm
- Hegesztéaram tartomany: 40-210 A
- Ivfesziiltség tartomany: 14-23V

- Felhasznélhaté gaz: CO, vagy Ar/CO, vagy Ar/CO,/O, keverékgazok
Rozsdamentes acélok

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0.8-1 mm
- Hegeszt6aram tartomany: 40-160 A
- Ivfeszlltség tartomany: 14-20 V

- Felhasznalhat6 gaz:
Aluminium és 6tvozetei

Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2 %) keverékgazok

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0.8-1.6 mm
- Hegesztéaram tartomany: 75-160 A
- Hegesztési fesziltség tartomany: 16-22V
- Felhasznalhato gaz: Ar 99.9%

Altalaban az érintkez6csének a favokaval egyvonalban vagy
vékonyabb huzalok és alacsonyabb ivfeszlltség esetében kissé
kiemelkedve kell lennie; a huzal szabad hosszusaga (stick-out)
rendszerint 5 és 12mm kozott lesz.

Alkalmazas: Hegesztés minden pozicidban, vékony rétegekhez
vagy a korlatozott hébevitellel el6segitve a letompitott élek kozotti
els6 bevonatot és a jol ellendrizhetdé dmledékflird6t.

Megjegyzés: A SHORT ARC atvitelt az aluminium és 6tvozeteinek
hegesztéséhez o6vatosan kell alkalmazni (kilonésen az >1mm
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atmérdji huzalokkal), mivel a beolvadasi hibak veszélye felmeriilhet.

SPRAY ARC ATVITELI UZEMMOD (FECSKENDEZO iVGYUJTAS)
Ahuzal olvadasa a “short arc’-hoz képest magasabb aramerdsségen
és feszliltségen kovetkezik be és a huzal hegye nem ér bele az
omledékfurdébe; a hegynél keletkezik egy hegesztéiv, amelyen
keresztil atfolynak az elektrodahuzal folytonos olvadasaval kialakuld
fémcseppek, tehat révidzarlatok nélkul zajlik le.

Szénacélok és alacsony 6tvozeteik

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0.8-1.6 mm
- Hegeszt6aram tartomany: 180-450 A
- Ivfesziiltség tartomany: 24-40 V

- Felhasznalhat6 gaz:
Rozsdamentes acélok

Ar/CO, vagy Ar/CO, /O, keverékgazok

- Hasznalhat6 huzalok atméréje: 1-1.6 mm
- Hegesztéaram tartomany: 140-390 A
- Hegesztéfesziiltség tartomany: 22-32V

- Felhasznalhat6 gaz:
Aluminium és 6tvozetei

Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2 %) keverékgazok

- Hasznalhaté huzalok atméréje: 0.8-1.6 mm
- Hegeszt6aram tartomany: 120-360 A
- Hegesztéfesziiltség tartomany: 24-30 V
- Felhasznalhaté gaz: Ar 99.9%

Altalaban az érintkez6csének az 5-10 mm-es favokan beliil kell
lennie, minél beljebb van, annal magasabb az ivfeszlltség; a huzal
szabad hosszUsaga (stick-out) rendszerint 10 és 12mm kozott lesz.

Alkalmazas: Hegesztés vizszintesen 3-4 mm-nél nem kisebb
vastagsagokhoz (nagyon folyékony fiirdd); a végrehajtas sebessége
és a salakképzbdési arany nagyon magas (magas hébevitel).

PULSE ARC ATVITELI UZEMMOD (PULZALT iVGYUJTAS) (ahol
lehetséges)

A “spray-arc” (modositott spray-arc) miikodési zénaban elhelyezett
“ellendrzott” atvitel és ebbdl kovetkezdéen az olvadasi sebesség
és a frocskolésmentesség elnyeivel bir a jelentésen alacsony
aramerdsség értékekre valé kiterjedése révén, amely sok tipikus
“short-arc” alkalmazasnak is eleget tesz.

Minden aramimpulzust az elektrédahuzal egyetlen cseppjének
levalasa kovet; a jelenség a huzalel6tolasi sebességgel aranyos
frekvenciaban kovetkezik be a huzal atméréjéhez és tipusahoz
kapcsolodé valtozassal (tipikus frekvencia értékek: 30-300Hz).
Szénacélok és alacsony 6tvozeteik

- Hasznalhat6 huzalok atméréje: 0.8-1.6 mm
- Hegesztéaram tartomany: 60-360 A
- Ivfesziiltség tartomany: 18-32V

- Felhasznalhato gaz: Ar/CO, vagy Ar/CO,/O, keverékgazok (CO, max 20%)
Rozsdamentes acélok

- Hasznalhat6 huzalok atméréje: 0.8-1.2 mm
- Hegeszt6aram tartomany: 50-230 A
- Hegesztéfesziiltség tartomany: 17-26 V

- Felhasznalhaté gaz: Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2 %) keverékgazok
Aluminium vagy 6tvozetei:

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0.8-1.6 mm
- Hegeszt6aram tartomany: 40-320 A
- Hegesztéfesziiltség tartomany: 17-28 V
- Felhasznalhato gaz: Ar 99.9%

Altalaban az érintkez6csének az 5-10 mm-es favékan belil kell
lennie, minél beljebb van, annal magasabb az ivfesziiltség; a huzal
szabad hosszUséaga (stick-out) rendszerint 10 és 12mm kozott lesz.

Alkalmazas: hegesztés “poziciéban” kdzepes-alacsony
vastagsagokhoz és termikusan érzékeny anyagokhoz, kiléndsen
alkalmas konny( otvozetek (aluminium és Gtvozetei), még 3mm-nél
vékonyabbak hegesztéséhez is.

HEGESZTESI PARAMETEREK SZABALYOZASA

Védoégaz

A véddgaz szallitoképesség a kdvetkezd legyen:

short arc: 8-14 |/perc

spray arc és pulse arc: 12-20 |/perc

a hegesztéaram eréssége és a fuvoka atmérgje fliggvényében.

Hegeszt6aram

A hegesztéaramot egy adott huzalatmérére a huzal el6tolasi
sebessége szabja meg. Vegye figyelembe azt, hogy a sziikséges,
egyenletes aramerdsség mellett a huzalel6tolasi sebesség forditottan
aranyos a felhasznalt huzal atméréjével.

A tajékoztatd jellegli aramerbsség értékeket kézi Gzemmodu

hegesztésnél a leggyakrabban felhasznalt huzalokhoz a tablazatban
(5. TABL.) tlintettuk fel.

ivfesziiltség
Az ivfeszilltséget a kezelé a kodold elforgatasaval beallithatja (C
ABRA (5)); azt a felhasznalt huzal atmérsje és a védégaz jellege
alapjan kivalasztott huzalelGtolasi sebességhez (folyamatban 1évé)
kell progressziv moédon hozzdigazitani az aldbbi relacié alapjan,
amely egy atlagértéket nyujt:
U,=(14+0.05x1,)
ahol: U, : Ivfesziiltség voltban;

I, : Hegesztéaram amperben.

A hegesztés minésége

A hegesztévarrat minéségét és a frocskolés minimalis mennyiségét
féként a hegesztési paraméterek egyensulya hatarozza meg: aram
(huzalsebesség), huzalatmérg, ivfesziiltség stb.

Ugyanigy a hegesztopisztoly poziciojat is az abran (L ABRA)
1évé képeknek megfeleléen kell bedllitani, a tul sok frocskolés és a
varrathibak elker(ilése érdekében.

A hegesztési sebesség is (haladasi sebesség az illesztés mentén)
egy meghatarozé elem a varrat helyes elkészitéséhez; azt is a tobbi
paraméterhez hasonléan szamitasba kell venni, mindenekel6tt a
behatolas és a varrat formaja érdekében.

A legaltalanosabb hegesztési hibak a 8. TABL.-ban vannak
Osszefoglalva.

TIG HEGESZTES (DC)

A TIG hegesztés egy olyan hegesztési folyamat, amely egy nem
olvado elektroda (volfram) és a hegesztendé munkadarab kozott
gyujtott és megtartott elektromos iv altal el6allitott hét hasznositja.
A volframelektrédat egy hegesztopisztoly tartjia meg, amely alkalmas
a hegesztéaram tovabbitasara, az elektréda védelmére valamint a
hegesztéfiirdére a 1égkori oxidacioval szemben egy iners gazaramlat
segitségével (altalaban Argon: Ar 99.5%), amely a keramia favokabol
aramlik ki (M ABRA).

A6 hegesztés érdekében nélkiilozhetetlen a pontos elektrodaatmérd
és a pontos dramerésség alkalmazasa, lasd a tablazatot (6. TABL.).
Az elektréda rendes kinyllasa a keramia fuvokabol 2-3 mm és ez
sarokhegesztéseknél elérheti a 8mm-t.

A hegesztés az illesztés szegélyeinek Osszeolvasztasaval torténik
meg. Megfeleléen el6készitett, vékony anyagokhoz (kb. 1 mm-ig)
hozaganyag nem sziikséges (N ABRA).

Vastagabb anyagokhoz az alapanyaggal azonos Osszetétel(i
és megfelel6 atmérgjli hegesztépalcak szikségesek, valamint
a szegélyek helyes elokészitése nélkillozhetetlen (O ABRA). A
hegesztés eredményes elvégzése érdekében szikségszerli az,
hogy a munkadarabokrél gondosan és tokéletesen letisztitsak az
oxidokat, olajakat, zsirt, oldészereket, stb.

LIFT gyujtas:

Az elektromos ivgyujtds a volframelektrédanak a hegesztendd
munkadarabtdl vald eltavolitdsaval torténik meg. Ez az ivgyujtasi
maddozat kevesebb elektromos besugarzast okoz és a minimumra
csoOkkenti a volfram zarvanyokat és az elektroda elhasznalodasat.
Eljaras:

Enyhe nyomassal helyezze az elekiréda hegyét a munkadarabra.
Néhany pillanat eltelte utan emelje fel az elektrodat 2-3 mm-re, létrehozva
ezzel az ivgyUjtast. A hegesztégép kezdetben egy | .. dramot ad le,
majd néhany pillanat utan a beallitott hegesztéaramot bocsatja ki.

TIG DC hegesztés

ATIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony 6tvozet(i és magas
otvozetli szénacélokra valamint olyan nehézfémekre, mint a réz,
nikkel, titanium és azok 6tvozeteire.

A TIG DC elektrodas hegesztésnél a (-) pdlusnal altalaban 2%-os
cériumtartalmu elektroda (szirke szinl sav) hasznalatos.
Tengelyirdnyban  csiszoldkoronggal ki kell hegyezni a
volframelektrédat a P ABRA szerint, iigyelve arra, hogy a hegye
tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak elkeriilése
érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektroda hosszanak
iranyaban. Ezt a miveletet periédikusan el kell végezni az elektroda
alkalmazasanak és elhasznalédasanak fliggvényében, vagy amikor
az esetleg beszennyezddott, megrozsdasodott vagy azt nem
helyesen alkalmaztak.

MMA BEVONT ELEKTRODAS HEGESZTES

- Feltétlentl sziikséges az, hogy a felhasznalt elektrédak
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csomagolasan feltiintetett gyartd eldirasait betartsak, amelyek
az elektréda helyes polaritasat és a vonatkozé optimalis aramot
jelolik.

A hegesztéaramot a felhasznalt elektroda atméréje és az
elkészitend6 illesztési tipus fliggvényében kell bedllitani (7.
TABL.).

Vegye figyelembe azt, hogy azonos elektréda atméré mellett
magas daramerdsség értékeket kell haszndini a vizszintes
hegesztéshez, mig a fliggbleges vagy a fej feletti hegesztéshez
alacsonyabb aramerésségeket kell alkalmazni.

A hegesztési illesztés miiszaki karakterisztikait a valasztott
aramerdsségen kivil egyéb olyan hegesztési paraméterek is
befolyasoljak, mint az iv hosszisaga, a végrehajtasi sebesség
és pozicid, az elektrodak atméréje és mindésége (a helyes tarolas
érdekében az elektrddakat nedvességtdl elzarva, a megfelelé
védécsomagolasban vagy dobozban tartsa).

Ahegesztés karakterisztikai a hegesztégép ARC-FORCE értékétdl
(dinamikai viselkedés) is fliggnek.

Legyen tekintettel arra, hogy magas ARC-FORCE értékek erésebb
behatolast eredményeznek és lehetévé teszik a hegesztést
barmilyen poziciéban tipikusan bazikus elektrodakkal, alacsony
ARC-FORCE értékek lagyabb és frocskolésmentes ivet tesznek
lehetévé tipikusan rutilos elektrédakkal.

Ezenkivil a hegesztégép HOT START és ANTI STICK funkcidkkal
van ellatva, amelyek konny(i inditasokat biztositanak és
megakadalyozzak az elektréda munkadarabhoz ragadasat.

Eljaras

- Tartsa a védémaszkot az ARCA ELE, dorzsélje az elektréda hegyét
a hegesztendé munkadarabhoz egy olyan mozdulattal, mintha egy
gyufat kellene meggyuijtania; ez a leghelyesebb mdédszer az iv
gyujtasahoz.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédat a munkadarabhoz;
ezzel megsértheti a bevonatot, amely kdvetkeztében az ivgyuijtas
nehezebbé valik.

Miutédn az ivgyujtds megtortént, a munkadarabtél egy olyan
tavolsagot tartson meg, amely a felhasznalt elektroda atméréjével
azonos, majd ezt a tavolsagot lehetéleg allandéan hagyja meg a
hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az elektréda dolési
szoge a haladas iranyaban koériilbeliil 20-30 fokos legyen (Q
ABRA).

A hegesztési varrat végén a haladasi iranyhoz képest kicsit tolja
hatra a krater folé az elektréda végzddését a feltdltés elvégzéséhez,
majd gyorsan emelje ki az elektrédat az dmledékfiirdébdl az iv
eloltasa céljabol (A hegesztési varrat formai —R ABRA).

7. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A
HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

SZOKASOS KARBANTARTAS: ]
A SZOKAsos KARBANTARTAS
VEGREHAJTHATJA A HEGESZTOGEP KEZELOJE

MUOVELETEIT

Faklya

- Kerlini kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez vald
tdmasztasat, mivel ez a szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az
pedig a faklya gyors Gzemképtelenné valasahoz vezet.
Idészakonként ellendrizni  kell a cs6berendezés és a
gazcsatlakozasok szigetelését.

A huzaltekercs minden cseréjekor szaraz stiritett levegét kell fujni
(max. 5 bar) a huzalvezeté burkolataba, és ellendrizni kell annak
épségét.

Hasznalat el6tt minden alkalommal ellendrizze az elhasznaltsag
mértékét és a faklya végsd részeinek helyes Osszedllitasat:
fuvoka, 6szekotd csd, gazszoro.

Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté gorgdinek kopasi allapotat,
idészakonként el kell tavolitani a vontaté terlletén képz6dott
fémport (gorgék és kimené/bemend huzalvezeto).

RENDKIVULI KARBANTARTAS B ’
A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG

TAPASZTALT VAGY EL'EKTROMECHANIKAI’SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN
60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP  PANELJEINEK
ELMOZDITASA, ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST
MEGELGOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP
KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges

ellendrzések sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség

alatt all6 alkatrészekkel val6é kozvetlen kapcsolat eredményez,
és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valo
kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ldészakonként, a hasznalattol, és a kornyezet porossagatol

fuggden ellendrizni kell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a

transzformatorra rakodott port, szaraz suritett leveg6- sugar (max.

10 bahr) segitségével.

El kell keriilni a sUritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus

kartyak felé; ez utobbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,

vagy megfelel6 olddszerekkel kell végezni.

- Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok

jol Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések nem

okoznak-e kart a szigetelésben.

Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes

megszoritasaval vissza kell szerelni a hegeszt6gép paneljeit.

Maximalisan keriilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési

miveletek végrehajtasat.

- A karbantartds vagy a javitds elvégzése utan allitsa vissza a
bekotéseket és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva
arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgasban lévé részekkel vagy
olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek
fel. Bilincselien at minden vezetéket az eredeti allapotuk
szerint, vigyazva arra, hogy jol elkilonitse a nagyfesziltségl
primer csatlakozasokat az alacsony fesziltségli szekunder
csatlakozasoktol.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgydriit és csavart a burkolat
visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEMKIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS
FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ
FORDULNANAK, ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az
amper beosztasu skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektréd
atmérdjének és tipusanak.

Azt, hogy amikor a fékapcsold “ON” allasban van, meggyullad-e
a megfelelé lampa, ellenkezd esetben a meghibasodas oka
altalaban az aramellatasi vezetékben talalhato (kabelek, villasdugd
és/vagy csatlakozd, olvaddbiztositékok stb.).

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelz6 (LED), mely a tul magas /
tul alacsony fesziltség, vagy rovidzarlat miatti hészabalyozasi
biztonsagi beavatkozasra utal.

Meg kell gy6zédni a nominalis szakaszossag aranyanak
ellenérzéttségérdl; hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén
meg kell varni a hegesztégép telies kihiilését, ellenérizni kell a
szell6z6-berendezés miikodbképességét.

- Ellenérizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsagosan
magas vagy tulsdgosan alacsony a hegesztégép blokkolt
allapotban marad.

Ellenérizni  kell, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztégép
végzddésénél: amennyiben igen, meg kell szlintetni annak okat.
Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat,
kiléndsen azt, hogy a foldelési kabel fogdja valéban 6ssze van-e
kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem ékelédtek-e kapcsolat
kozé szigetel6 anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 minéséglinek (Argon
99.5) és mennyiséglinek kell lennie.
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RO

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

AL

ATENTIE: CITITICUATENTIEACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURAL!

APARATE DE SUDURA CU SARMA CONTINUA PENTRU
SUDURA CU ARC MIG/MAG Sl FLUX, TIG, MMA DESTINATE
UZULUI PROFESIONAL SI INDUSTRIAL.

Observatie: in textul care urmeaza se va utiliza termenul “aparat
de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iN CAZUL SUDURII CU
ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea
in siguranta a aparatului si informat asupra riscurilor care
pot proveni din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie
corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament
pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.
Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum
si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si
deconectat de la reteaua de alimentare.

Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de
sudura predispuse la uzura.

Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor
in vigoare referitor la prevenirea accidentelor de munca .
Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem
de alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
pamantarea de protectie.

Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie
sau sub ploaie.

Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare
slabite.

AN
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determina daca exista un risc si sa poata lua masuri de
protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma
»EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9:
Instalare si utilizare”.

ALTE RISCURI
FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in
scopuri diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de
ex. decongelarea tubulaturilor din reteaua hidrica) este
periculoasa.
DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati
intotdeauna butelia cu mijloace potrivite pentru a impiedica
caderile accidentale.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura
si ale alimentatorului cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate
inainte de a conecta aparatul de sudura la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manualad asupra partilor in miscare
ale alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;
introducerea sarmei in role;

incarcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;
- ungerea angrenajelor.

TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE
SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

INTRODUCERE

Aceste aparate de sudura monofazate sunt surse de curent, bazate

pe cea mai moderna tehnologie inverter igbt cu control integral digital

si au dispozitivul de alimentare al sarmei incorporat.

Aparatele de sudura permit realizarea unor suduri de nalta calitate in

Mig/Mag sinergic continuu, Tig si Mma si in Mig/Mag sinergic pulsat

unde este prevazut.

Dispozitivul de alimentare al sarmei este dotat cu un grup antrenare

a sarmei cu 2 role motoare cu reglare independenta a presiunii

tragerii. Panoul de control digital este completat cu fisa de reglare cu

microprocessor si indeplineste n principal trei functii:

a) SETAREA S| REGLAREA PARAMETRILOR
Prin intermediul acestei interfete utilizator este posibila setarea
si reglarea parametrilor de operare, selectarea programelor
memorizate, vizualizarea pe display a conditiilor de stare si
valoarea parametrilor.

b) RAPELUL PROGRAMELOR SINERGICE PREMEMORIZATE
PENTRU SUDURA MIG-MAG
Aceste programe sunt presetate si memorizate de catre
producator (in consecintd nu sunt modificabile); dupa rapelul
unuia dintre aceste programe, utilizatorul poate selectiona
un punct de lucru determinat (corespunzator cu un set de
parametri diferiti de sudura independenti) regland o singura
marime. Acesta este conceptul de SINERGIE, care permite sa
se obtina cu o usurinta deosebita reglarea optima a aparatului
de sudura in functie de fiecare conditie operativa specifica.

c) MEMORIZAREA/ RAPELUL PROGRAMELOR
PERSONALIZATE
Aceasta functie este disponibila atat cand se lucreaza in cadrul
unui program sinergic, cat si in modalitatea manuala (in acest
caz este arbitrara setarea tuturor parametrilor de sudura).
Aceasta operativitate permite utilizatorului s& memorizeze si
succesiv sa recheme o sudura specifica.

Aparatul de sudura este predispus pentru folosirea cu pistoletul

SPOOL GUN, utilizat pentru sudura aluminiului si a otelurilor atunci

cand intre generator si piesa de sudat sunt distante mari.

SUDABILITATEA METALELOR

MIG/MAG-FLUX: Aparatul de sudura este indicat pentru sudura MIG
a aluminiului si a aliajelor sale, pentru brazura MIG efectuata in mod
normal pe table zincate si pentru sudura MAG a otelurilor-carbon,
slab-aliate si a otelurilor inoxidabile. De asemenea, este posibila
sudura FLUX cu sarma cu miez, fara gaz de protectie (self-shielding)

adaptand polaritatea pistoletului la indicatiile producatorului sarmei.
Sudura MIG a aluminiului si a aliajelor sale trebuie efectuata utilizand
sarme pline cu compozitie compatibila cu materialul de sudat si gaz
de protectie Ar pur (99.9%).

Brazura MIG se efectueaza in mod obisnuit pe table zincate cu
sarme pline din aliaj de cupru (ex. cupru-siliciu sau cupru-aluminiu)
cu gaz de protectie Ar pur (99.9%).

Sudura MAG a otelurilor-carbon si slab aliate trebuie efectuata
utilizand atat sarme pline cat si tubulare cu compozitie compatibila cu
materialul de sudat, gaz de protectie CO,, amestecuri Ar/CO, sau Ar/
CO,/O, (Argon Tn mod obignuit > 80%).

Pentru sudura otelurilor inoxidabile se utilizeaza Tn mod obisnuit
amestecuri de gaz Ar/O, sau Ar/CO, (Ar in mod obignuit > 98%).
TIG: Aparatul de sudura este indicat pentru sudura TIG in curent
continuu (DC) cu amorsarea arcului la LIFT, potrivita pentru folosirea
cu toate otelurile (carbon, slab aliate si inalt aliate) si metalele grele
(cupru, nichel, titan si aliajele lor) cu gaz de protectie Ar pur (99.9%)
sau, pentru utilizéri deosebite, cu amestecuri Argon/Heliu.

MMA: Aparatul de sudura este indicat pentru sudura cu electrod
MMA in curent continuu (DC) cu toate tipurile de electrozi inveliti.

CARACTERISTICI PRINCIPALE:

- Monitor al tensiunii de alimentare.

Functionare 2T/4T, Spot.

Recunoasterea automata a pistoletului.

Reglarea pantei de crestere a sarmei, a timpului de post-gaz, a
timpului de ardere finala a sarmei (burn-back).

Memorizare/Rapel al programelor personalizate.

Predispunere utilizare pistolet SPOOL GUN.

- Protectie termostatica.

Inversarea polaritatii (Sudura FLUX)

ACCESORII LA CERERE

- Adaptor butelie Argon.

Carucior.

Comanda la distantd manuala 1 potentiometru.
Comanda la distantd manuala 2 potentiometre.
Kit cabluri de legatura.

Kit sudura aluminiu.

Kit sudura sarma tubulara.

- Kit sudurd MMA.

Kit sudura TIG DC.

Masca cu intunecare automata.

Pistolet MIG.

- Pistolet TIG.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului

de sudura sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu

urmatoarele semnificatji:
Fig. A

1- Normd EUROPEANA de referinta pentru siguranta si
constructia aparatelor de sudura cu arc electric.

2-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

3-  Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4-  Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatjii de sudare
intr-un mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte
aproape de mase metalice considerabile).

5-  Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativd monofazica;
3~ : tensiune alternativa trifazica.

6-  Gradul de protectie a carcasei.

7- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a
aparatului de sudura (limitele admise +10%).

= | nax - Curent maxim absorbit din priza.

- |, - Curentul efectiv de alimentare.

8-  Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

- 1,/U, : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi
transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul
de sudura poate transmite curentul corespunzator (aceeasi
coloana). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute
(de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).

Tn cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe
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placa indicatoare, raportati la temperatura mediului ambiant
de 40°C), intervine protectia termica a aparatului (aparatul
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine
la valorile admise).

- A/V-ANV : indica gama de reglare a curentului de sudura
(minim - maxim) la tensiunea arcului corespunzatoare.

9-  Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de
sudurd (indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea
pieselor de schimb, identificarea originii produsului).

10- ———} : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute
pentru protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de sigurantd a caror
semnificatie este indicaté in capitolul 1 ,Masuri de siguranta
generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in

ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte

ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB.1)

- PISTOLET MIG: a se vedea tabelul 2 (TAB.2)

- PISTOLET TIG: a se vedea tabelul 3 (TAB.3)

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 4 (TAB.4)
Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1
(TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONEXIUNE

Aparat de sudura (FIG. B)

pe latura anterioara:

1-  Panou de control (a se vedea descrierea).

2-  Priza rapida negativa (-) pentru cablu curent de sudura (cablu
de masa pentru MIG si MMA, cablu pistolet pentru TIG).

3-  Priza rapida pozitiva (+) pentru cablu de masa sudura TIG
(cablu curent de sudura pentru MMA)

4-  Racord centralizat pentru pistolet MIG (Euro).

5-  Conector 14p pentru legatura comanda la distanta si spool gun.

pe latura posterioara:

6- Intrerupator general ON/OFF.

7-  Racord teava gaz (butelie) pentru sudura MIG.

8- Cablu de alimentare cu dispozitiv de blocare a cablului.

compartiment bobinare:

9-  Borna pozitiva (+).

10- Borna negativa (-).

N.B.: inversare polaritate pentru sudurd FLUX (nu gaz).

PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (FIG. C)

1-  LED de semnalare ALARMA (dispozitivul output al aparatului
este blocat). Pe display (4) apare un mesaj de alarma.
Restabilirea aparatului de sudura este automata la incetarea
cauzei alarmei.

2- LED prezenta tensiunii la iesire (dispozitiv de output activ).

3- LED de semnalizare programare aparat de sudura.

4- Display alfanumeric cu 3 digit. Arata:
- curentul de sudura in amperi.

Valoarea indicata este cea setata cu aparatul de sudura in

gol, iar in timpul functionarii este cea reala.

Valoarea parametrului setat cu tasta (14) cu aparatul de

sudura n gol.

- un mesaj de alarma cu urmatoare codificare:

- “AL.1”: A avut loc o interventie a termostatului de
siguranta a circuitului primar din cauza supra-
incalzirii masinii (numai versiunea MIG Pulse).
A avut loc o interventie a unuia din termostatele
de sigurantd din cauza unei supra-incalziri a
masinii.

Anomalie la alimentarea primara: tensiunea de
alimentare este in afara intervalului +/- 15% fata
de valoarea de pe placuta.

ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune
superioard, mentionatd mai sus, va duce la
deteriorarea grava a dispozitivului.

Anomalie la alimentarea primara: interventia
protectiei datoritd sub-tensiunii liniei de
alimentare (numai versiunea MIG Pulse).

_«AL. 27 -

- “AL.3":

- “AL. 47 :

- “AL.7” : S-a incercat sudura in MIG/MAG la un curent
excesiv pentru generator.
- “AL.8” : Anomalie in circuitul de sudura MIG/MAG

(numai versiunea MIG Pulse). ATENTIE: in
acest caz, pentru restabilire, este necesara
stingerea si reaprinderea dispozitivului.
4a, 4b, 4c, 4d, 4e- LED pentru indicarea unitatii de masura in
curs (amperi, volti, secunde, procent metri/minute).
5- Buton de comanda encoder.
Permite reglarea curentului de sudura.
6- Buton de apel (LOAD) al programelor de sudura
personalizate.
7- Buton de memorizare (STORE) a programelor de sudura
personalizate.
8- Buton de selectare a procedeului de sudura.
Apasand aceasta tasta, ledul se ilumineaza corespunzator
modalitatii de sudura dorite:
- ﬁ : MIG/IMAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.

- = :electrod MMA.

- 'O-L"__r : TIG-DC cu amorsare LIFT.
Ay

8a- Tasta de selectare a procedeului de sudura.
Apasand aceasta tasta, ledul se ilumineaza corespunzator
modalitatii de sudura dorite:
- LI : MIG/MAG in PULSE ARC.

- = MIG/MAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.
- : electrod MMA.

o
- 'Q-L"__r : TIG-DC cu amorsare LIFT.

9- Buton de selectare a procesului de sudura.
Atunci cand masina este in modul MIG/MAG/FLUX permite
alegerea intre comanda in 2 timpi, 4 timpi sau cu temporizator
de punctare (SPOT).

10- Buton de selectare a tipului de material.
Seteaza modul de functionare pe baza materialului.
Este activ numai dacé se afla in sinergie (13).

11- Buton de selectare diametru sarma. Permite setarea
diametrului sarmei.
Este activ numai daca se afla in sinergie (13).

12- Buton de selectare a comenzii la distanta.

- CuLED iluminat, sunt active comenzile de pe panoul

aparatului de sudura.

- CuLED iluminat, reglarea poate fi efectuata exclusiv

prin comanda la distanta, mai precis:

a) comanda la un potentiometru:
encoderului (5).

b) comanda doua potentiometre: inlocuieste functia
encoderului (5) si a parametrului auxiliar.

c) comanda la distantd cu pedala: inlocuieste functia
encoderului (5) in modalitatea Tig.

13- Buton de selectare a sudurii in sinergie. Pentru setarea
functionarii sinergice a masinii in sudura MIG/MAG trebuie
actionat asupra butonului.

Cu ledul iluminat: functionare sinergica activa.
Cu ledul stins: functionare sinergica dezactivata. Modalitatea
manuala activata (numai in SHORT/SPRAY ARC).

14- Tasta de selectare a parametrilor de sudura.

Apasand succesiv tasta, se ilumineaza unul din LEDURILE de
la (14a) la (14i) caruia 1i este asociat un parametru specific.
Setarea valorii fiecarui parametru activat se poate efectua prin
intermediul ENCODERULUI (5) si este afisata pe display (4).
Nota: parametrii care nu pot fi modificati de operator, cand
se lucreazéd cu un program sinergic sau in modalitatea
manuala, sunt exclusi in mod automat de la selectare; LEDUL
corespunzator nu se ilumineaza.

ATENTIE! Chiar daca masina permite setarea libera a oricarui
parametru, existd anumite combinatii de parametri care pot sa
nu aiba o semnificatie din punct de vedere electric sau din punct
de vedere al sudurii. In orice caz, aparatul de sudura nu se va
defecta, chiar daca ar putea sa nu functioneze potrivit setarii
incorecte.

inlocuieste functia
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14a- [ O | parametrul 1: Selecteaza tensiunea de sudura. in
(:_7 MIG/MAG/FLUX regleaza tensiunea de sudura in volti
<:f ) sau corectia arcului in sinergie (numai pentru MIG/
MAG). La sudura afiseaza tensiunea de iesire a generatorului
(nu versiunea MIG Pulse).
parametrul 2: Seteaza viteza sarmei sau curentul de
sudura. in MIG/MAG/FLUX este viteza de avans a
sarmei in metri pe minut. in MMA, TIG si MIG/MAG in
PULSE ARC este curentul de sudura masurat in amperi. La
sudura afiseaza curentul de iesire al generatorului.
parametrul 3: Arc force sau Reactant3 electronica. in
MMA este arc force sau reglarea penetrarii arcului. Tn
MIG/MAG/FLUX are o semnificatie aseménatoare dar ia
numele de reactantd electronica, disponibil numai in
modalltatea manuala (tasta (13) dezactivata).
parametrul 4: Panta de accelerare: In MIG/MAG/FLUX
regleaza inclinarea pantei de accelerare a motorului
dispozitivului de avans al sarmei,
disponibil numai in modalitatea manuala
dezactivaté)
parametrul 5: Burn back time: In MIG/MAG/FLUX
regleaza intervalul de timp dintre momentul opririi sarmei
si cel in care se anuleaza curentul de iesire, disponibil
i in modalitatea manuala (tasta (13) dezactivata).
parametrul 6: Post-gaz. in MIG/MAG/FLUX regleaza
timpul de post-gaz in secunde.
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14g- parametrul 7: Panta de scadere. MIG/MAG este timpul
pantei de scadere, disponibil numai in sinergie (tasta
(13) activa).

parametrul 8: Timp de spot. In MIG/MAG/FLUX
regleaza timpul duratei curentului de sudura la punctare
(SPOT).

parametrul 9: Timpul pauzei la punctare MIG/IMAG/
FLUX regleazd durata pauzei dintre o punctare si
urmatoarea. Cu setarea la 0 sec pentru efectuarea
punctarii urmatoare trebuie eliberat butonul pistoletului si apoi
apasat din nou.

14h-
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MEMORIZARE $1 RAPEL AL PROGRAMELOR PERSONALIZATE
Introducere

Aparatul de sudura permite memorizarea (STORE) a programelor de
lucru personalizate referitoare la un set de parametri valabili pentru
o anumitd sudura. Fiecare program personalizat poate fi apelat
(LOAD) in orice moment, punand astfel la dispozitia utilizatorului
aparatul de sudura ,gata de folosire” pentru o lucrare specifica
optimizata inainte. Aparatul de sudura permite memorizarea a 10
programe personalizate.

Procedura de memorizare (STORE)

Dupa reglarea corespunzatoare a aparatului de sudurd pentru o

anumita sudura, procedati in felul urmator (FIG.C):

a) Apasatj tasta (7) "STORE” timp de 3 secunde.

b)  Apare ,St_" pe display (4) si un numar cuprins intre 1 si 10.

c) Rotind manerul (5) alegeti numarul cu care doriti sa8 memorizati
programul.

d) Apasati din nou tasta (7) ,STORE”™:

- daca tasta ,STORE” este apasata pentru mai mult de 3
secunde, programul a fost memorizat corect si apare scris
LYES”,
daca tasta ,STORE” este apdsata pentru mai putin de 3
secunde, programul nu a fost memorizat si apare scris ,no”.

Procedura de rapel (LOAD)
Procedati dupa cum urmeaza (a se vedea FIG. C):
a) Apasati tasta (6) "LOAD” timp de 3 secunde.
b)  Apare "Ld_" pe display (4) si un numar cuprins intre 1 si 10.
c) Rotind manerul (5) alegeti numarul cu care a fost memorizat
programul pe care doriti sa-I utilizati acum.
d)  Apasati din nou tasta (6) ,LOAD":
- daca tasta ,LOAD” este apasatd pentru mai mult de 3
secunde, programul a fost apelat corect si apare scris ,YES”,
- daca tasta ,LOAD” este apasata pentru mai putin de 3
secunde, programul nu a fost apelat si apare scris ,no”.
NOTA: In timpul operatjilor cu tasta ,store” si ,load” ledul prg este
iluminat.

5. INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATILE DE
INSTALARE $I CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA
NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE
EFECTUATE NUMAI DE CATRE UN PERSONAL EXPERT SAU
CALIFICAT.

Asamblarea mastii de protectie
Fig. D

Asamblarea cablului de masa - cleste
Fig. E

Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod
Fig. F

POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sa nu
existe vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea
aerului de racire (circulare fortatd prin intermediul ventilatorului
daca exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi
corosivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de
sudura.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata
plana corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca
tensiunea si frecventa de retea disponibile in locul de instalare sa
corespunda cu placa indicatoare a aparatului de sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi
ntrerupatoare diferentiale de tipul:

- Tipul A ( - ) pentru masini monofaza;

) pentru masini trifaza.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11
(Flicker) se recomandé conectarea aparatului de sudura la o retea
de alimentare care are o impedanta la borne inferioara valorii Zmax
=0.18 ohm.

- Aparatul de sudurd nu corespunde cerintelor normei |[EC/EN

61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica,
instalatorul sau utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de
sudura poate fi conectat (daca este necesar, consultati societatea
de distributie).

- Tipul B (

Stecar si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P
+ P) si corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea
dotata cu sigurante sau intrerupator automat; clema de impamantare
corespunzatoare trebuie sa fie legatd la firul de Tmpamantare
(galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul (TAB. 1) indica
valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare,
alese Tn baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de
sudura si in baza tensiunii nominale de alimentare.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa I) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutare) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR
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DE MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de
sudura (in mm?) in baza curentului maxim transmis de aparatul de
sudura.

SUDURA CU SARMA MIG/MAG

Conectarea la butelia cu gaz

- Butelie cu gaz reincarcabila pe suportul de sprijin al caruciorului,

max. 60 kg.

Strangeti reductorul de presiune de la ventilul buteliei cu gaz

intercaland reductorul de presiune corespunzator furnizat ca accesoriu,

atunci cand se foloseste gaz Argon sau amestec Argon/CO,,.

Conectati tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul

din dotare.

- Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune inainte de a
deschide ventilul buteliei.

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura
Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
sprijinit, cat mai aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Conectarea pistoletului de sudura

Introduceti pistoletul de sudurd (FIG. B (4)) in conectorul
corespunzator acestuia strangand manual la maxim piulita de
blocare. Pregatiti-o pentru prima pozitionare a sarmei, demontand
ajutajul si tubul de contact pentru a facilita evacuarea.

SUDURA FLUX

Legaturile cablului de intoarcere masa si pistoletul sunt asemanatoare
suduri MIG/MAG, este necesard schimbarea polaritatii tensiunii
(FIG.B (9)-(10)) in compartimentul de bobinare, dupa cum se
mentioneaza pe eticheta.

Legatura Spool Gun (FIG. B)

- Conectati Spool Gun (4) la racordul centralizat rotind pana la capat
inelul de fixare.

- Introduceti conectorul (5) cablului de comanda in priza prevazuta,
aparatul de sudura va recunoaste in mod automat Spool Gun.

SUDURATIG

Conectarea buteliei de gaz

- Butelia de gaz ce poate fi incarcatd pe planul de sprijin al
caruciorului max 60 kg.

- Infiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz
interpunand reductorul special furnizat ca accesoriu, pentru gazul
Argon.

- Conectati teava de intrare a gazului in reductor si strangeti banda

din dotare; conectati apoi celdlalt capat al tevii la racordul prevazut

pe pistoletul Tig cu robinet.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune fnainte de a

deschide supapa buteliei.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Conectati cablul la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care
aceasta este asezata, cat mai aproape posibil de cusatura ce se
efectueaza.

- Conectati cablul de pe aparatul de sudura la priza rapida (+).

Conectarea pistoletului Tig (FIG. M)
- Conectati pistoletul TIG la priza rapida (-) de pe panoul anterior al
aparatului de sudura.

Sudarea MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al
generatorului; electrozii care contin un invelis cu caracter acid se
conecteaza numai la polul negativ (-).

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciala care serveste la
apucarea partii neacoperite a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) .

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este
sprijinit, cat mai aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

Recomandari:

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide
(daca sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect;
in caz contrar se poate produce o supraincalzire a conectorilor
respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si pierderea
eficacitatii lor.

Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa
n lucru in locul cablului de masa al curentului de sudare; acest
lucru poate fi periculos pentru masurile de siguranta si poate avea
rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

iNFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. G)

ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA
OPERATIILOR DE INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA
APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL
DISPOZITIVULUI DE AVANS AL SARMEI SI TUBUL DE CONTACT
DE LA PISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARE
CU DIAMETRUL Sl COMPOZITIA SARMEI CARE SE DORESTE
DE UTILIZAT $SI CA AU FOST CORECT MONTATE. IN TIMPUL
ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU UTILIZATI MANUSI DE
PROTECTIE.

Deschideti usita compartimentului bobina.

Pozitionati bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de
antrenare a bobinei este fixata corect in forul prevazut (1a).
Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le
de rola/ rolele inferioara/-e (2a).

Verificati ca rola/rolele de antrenare a sarmei sunt corespunzatoare
sarmei utilizate (2b).

Eliberati capatul sarmei, taind extremitatea deformata printr-o
taiere dreapta si fara bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si
introduceti extremitatea sarmei la intrarea in dispozitivul de avans
al sarmei impingandu-| pentru 50-100 mm in dispozitivul de avans
al racordului pistoletului de sudura (2c).

Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la
o valoare medie si verificati ca sarma sa fie corect pozitionata in
santul rolei inferioare (3).

- Franati usor bobina actionand pe surubul de reglare corespunzator
situat Tn centrul bobinei respective (1b).

Tnlaturati ajutajul si tubul de contact (4a).

Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare,
porniti aparatul, apasati pe butonul pistoletului de sudura sau
pe butonul de avans al sarmei pe panoul de comanda (daca
este prezent) si asteptati ca capatul séarmei care traverseaza tot
invelisul dispozitivului de avans al sarmei sa iasa cam 10-15 cm
din partea anterioara a bobinei si apoi eliberati butonul.

ATENTIE! in timpul acestor operatii sarma este sub
tensiune electricad si este supusa fortei mecanice; de aceea,
daca nu se iau masurile de precautie necesare, poate cauza
pericole de electrocutare, rani si declansarea de arcuri electrice:
Nu indreptati gura pistoletului de sudura spre partile corpului.

Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.

Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).
- Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulata; calibrati presiunea
rolelor si forta de franare a bobinei la valorile minime posibile
asigurandu-va ca sarma nu aluneca in sant si ca in momentul
opririi avansarii nu se destind firele sarmei din cauza inertiei
excesive ale bobinei.

Taiati extremitatea sarmei iesita in afara din ajutaj la 10-15 mm.

- Tnchidegi usita compartimentului bobina.

INFILAREA BOBINEI CU SARMA PE PISTOLETUL SPOOL GUN
(Fig. H)

ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA
OPERATIILOR DE INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA
APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE SAU DECONECTATI PISTOLETUL
SPOOL GUN DE LA APARATUL DE SUDURA.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL
DISPOZITIVULUI DE AVANS A SARMEI S| TUBUL DE CONTACT
DE LA PISTOLETUL SPOOL GUN SUNT CORESPUNZATOARE
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CU DIAMETRUL Sl COMPOZITIA SARMEI CARE SE DORESTE

DE UTILIZAT SI CA AU FOST CORECT MONTATE. IN TIMPUL

ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU UTILIZATI MANUSI DE

PROTECTIE.

- Inlaturati capacul prin desurubarea surubului corespunzator (1).

Pozitionati bobina sarmei pe compartimentul bobinei.

Eliberati contra-rola de presiune si indepartati-o de la rola inferioara (2).

Eliberati capatul sarmei, taind extremitatea deformata printr-o taiere

dreapta si fara bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si introduceti

extremitatea sarmei la intrarea n dispozitivul de avans a sarmei

impingandu-I 50-100 mm fin interiorul locasului corespunzator (2).

- Repozitionati contra-rola reglandu-i presiunea la o valoare medie si

verificati ca sarma sa fie corect pozitionata in santul rolei inferioare (3).

Franati usor compartimentul bobina prin intermediul surubului de

reglare corespunzator.

- Cu pistoletul Spool gun conectat, conectati stecarul aparatului de
sudurd la priza retelei de alimentare, porniti aparatul de sudura,
apasati pe butonul pistoletului spool gun si asteptati ca capatul
sarmei care strabate tot suportul dispozitivului de avans sa iasa
100-150 mm din partea anterioara a pistoletului; eliberati apoi
butonul pistoletului.

INLOCUIREA INVELISULUI DISPOZITIVULUI DE AVANS AL
SARMEI DE LA PISTOLETUL DE SUDURA (FIG. )

Tnainte de a efectua inlocuirea invelisului, intindeti cablul pistoletului
de sudura evitand formarea de curbe a acestuia.

nvelig in spirald pentru sarma din otel

1-  Desurubati ajutajul si tubul de contact a capatului pistoletului de
sudura.

2-  Desurubati piulita de fixare a invelisului a conectorului central si
scoateti invelisul existent.

3-  Introduceti noul invelis in conducta cablului - pistoletului de
sudura si impingeti-o usor pana cand aceasta iese de la capatul
pistoletului.

4-  Strangeti din nou cu méana piulita de fixare a invelisului.

5-  Taiati drept partea de invelis care este in exces comprimand-o
usor; scoateti-o din cablul pistoletului.

6-  Tociti zona de taiere a invelisului si reintroduceti-o in conducta
cablului-pistoletului.

7-  Tnsurubati apoi piulita cu ajutorul unei chei.

8- Remontati tubul de contact si ajutajul.

invelis din material sintetic pentru sarma din aluminiu

Efectuati operatiile 1, 2, 3 descrise pentru invelisul pentru otel (nu

considerati operatiile 4, 5, 6, 7, 8).

9-  Strangeti din nou tubul de contact pentru aluminiu verificand ca
acesta intra in contact cu invelisul.

10- Introduceti la extremitatea opusa a invelisului (parte racord
pistolet de sudura) niplul din alama, inelul OR si, mentinand
fnvelisul intr-o presiune usoara, strangeti piulita de fixare a
invelisului. Partea invelisului in exces va fi inlaturata pe masura
ulterior (vezi (13)). Extrageti de la racordul pistolet a invelisului
tubul capilar pentru invelisuri cu otel.

11- in cazul invelisurilor cu aluminiu de diametru 1.6-2.4 mm
(culoare galbend) TUBUL CAPILAR NU ESTE PREVAZUT;
invelisul va fi deci introdus in racordul pistolet fara acesta.
Taiati tubul capilar pentru invelisuri cu aluminiu de diametru
1-1.2 mm (culoare rosie) la o masura inferioara cu aprox. 2 mm
fata de cea a tubului cu otel si introduceti-l la extremitatea libera
a fnvelisului.

12- Introduceti si blocati pistoletul in racordul dispozitivului de
antrenare a sarmei, marcati invelisul la 1-2 mm distanta fata de
role, extrageti din nou pistoletul.

13- Taiati invelisul la masura prevazuta fara a deforma orificiul de
intrare.

Reinstalati pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a
sarmei si montati ajutajul de gaz.

6. SUDURA MIG/MAG

MODALITATE DE TRANSFER SHORT ARC (ARC SCURT)
Topirea sarmei si detasarea picaturii corespunzatoare are loc prin
scurt-circuite succesive de la varful sarmei in baia de sudura (pana
la 200 de ori pe secunda).

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametru sarme folosite: 0.6-1.2 mm
- Interval curent de sudura: 40-210A
- Interval tensiune de arc: 14-23V

- Gaz folosit: CO, sau amestecuri Ar/CO, sau Ar/CO, /O,
Oteluri inoxidabile

- Diametru sarme folosite: 0.8-1 mm
- Interval curent de sudura: 40-160 A
- Interval tensiuni de arc: 14-20 V

- Gaz folosit:
Aluminiu si aliaje

amestecuri Ar/O, sau Ar/CO,, (1-2 %)

- Diametru sarme folosite: 0.8-1.6 mm
- Interval curent de sudura: 75-160 A
- Interval tensiuni de sudura: 16-22V
- Gaz folosit: Ar 99.9%

De obicei tubul de contact trebuie sa fie la nivel cu ajutajul sau putin
iesit in afara la sarmele mai subtiri si tensiune de arc mai joasa;
lungimea libera a sarmei (stick-out) va fi de obicei cuprinsa intre 5
si 12 mm.

Aplicatie: sudura in orice pozitie, pe grosimi subtiri sau pentru prima
trecere intre tesiri favorizata de aportul termic limitat si baia bine
controlabila.

Observatie: transferul SHORT ARC pentru sudura aluminiului si
a aliajelor trebuie sa fie facut cu precautie (mai ales cu sarme de
diametru > 1 mm) deoarece poate aparea riscul de defecte de topire.

MODALITATE DE TRANSFER SPRAY ARC
PULVERIZARE)

Topirea sarmei are loc la curent si tensiune mai ridicata fata de
procedeul ,short arc”, iar varful sarmei nu mai intra in contact cu
baia de sudura; de la aceasta naste un arc prin care trec picaturile
metalice provenite de la topirea continuad a sarmei electrod, in
absenta scurt-circuitelor.

Oteluri carbon si slab aliate

(ARC CU

- Diametru sarme folosite: 0.8-1.6 mm
- Interval curent de sudura: 180-450 A
- Interval tensiune de arc: 24-40V

- Gaz folosit:
Oteluri inoxidabile

amestecuri Ar/CO, sau Ar/CO, /O,

- Diametru sarme folosite: 1-1.6 mm
- Interval curent de sudura: 140-390 A
- Interval tensiune de sudura: 22-32V

- Gaz folosit:
Aluminiu si aliaje

amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1-2 %)

- Diametru sarme folosite: 0.8-1.6 mm
- Interval curent de sudura: 120-360 A
- Interval tensiune de sudura: 24-30 V
- Gaz folosit: Ar 99.9%

De obicei tubul de contact trebuie sa fie in interiorul ajutajului cu 5-10
mm, cu atat mai mult cu cat e mai ridicata tensiunea arcului; lungimea
libera a sarmei (stick-out) este de obicei cuprinsa intre 10 si 12 mm.

Aplicatie: sudura pe orizontald cu grosimi nu inferiori valorii de
3-4 mm (baie foarte fluida); viteza de executare si procentul de
depozitare sunt foarte ridicate (aport termic ridicat).

MODALITATE DE TRANSFER PULSE ARC (ARC PULSAT) (unde
este prevazut)

Este un transfer ,controlat” situat in zona functionalitatii ,spray-
arc” (spray-arc modificat) si are deci avantajele vitezei de topire si
absentei de proiectari, extinzandu-se la valori de curent considerabil
de joase, satisfacand pana si multe aplicatii tipice modalitatii ,short-
arc’.

La fiecare impuls de curent corespunde detasarea unei singure
picaturi a sarmei electrod; fenomenul are loc cu o frecventa
proportionald cu viteza de avansare a sarmei cu regula variatiei
legata de tipul si de diametrul sarmei (valori tipice de frecventa: 30-
300Hz).

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametru sarme folosite: 0.8-1.6 mm
- Interval curent de sudura: 60-360 A
- Interval tensiune de arc: 18-32V

- Gazfolosit:  amestecuri Ar/CO, sau Ar/CO, /O, (CO, max. 20%)
Oteluri inoxidabile

- Diametru sarme folosite: 0.8-1.2 mm
- Interval curent de sudura: 50-230 A
- Interval tensiune de sudura: 17-26 V

- Gaz folosit:

Aluminiu sau aliaje:

- Diametru sarme folosite:
- Interval curent de sudura:

amestecuri Ar/O, sau Ar/CO,, (1-2 %)

0.8-1.6 mm
40-320 A
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- Interval tensiune de sudura: 17-28 V
- Gaz folosit: Ar 99.9%
De obicei tubul de contact trebuie sa fie in interiorul ajutajului cu 5-10
mm, cu atat mai mult cu cat e mai ridicata tensiunea arcului; lungimea
libera a sarmei (stick-out) este de obicei cuprinsa intre 10 si 12 mm.

Aplicatie: sudura in ,pozitie” pe grosimi mediu-joase si pe materiale
sensibile din punct de vedere termic, adecvat mai ales sudurii de
aliaje usoare (aluminiu si aliajele sale) chiar si pe grosimi inferioare
valorii de 3 mm.

REGLAREA PARAMETRILOR DE SUDURA

Gaz de protectie

Debitul gazului de protectie trebuie sa fie:

short arc: 8-14 I/min

spray arc si pulse arc: 12-20 I/min

n functie de intensitatea curentului de sudura si de diametrul duzei.

Curent de sudura

Este determinat pentru un anumit diametru al sarmei de viteza sa de
avans. De observat ca pentru acelasi curent necesar, viteza de avans
a sarmei este invers proportionala cu diametrul sarmei utilizate.
Valorile indicative ale curentului la sudura manuala pentru sarmele
cele mai des folosite sunt mentionate in tabel (TAB. 5).

Tensiunea arcului
Tensiunea arcului poate fi reglatd de catre operator prin rotirea
encoderului (FIG.C (5)); ea se adapteaza la viteza de avans a sarmei
(curent) aleasa pe baza diametrului sarmei utilizate si a naturii
gazului de protectie, in mod progresiv potrivit raportului urmator care
ofera o valoare medie:
U,=(14+0.05x1,)
unde: U, : Tensiunea arcului in volti;

1, : Curent de sudura in amperi.

Calitatea sudurii

Calitatea cordonului de sudurd Tmpreund cu cantitatea minima
produsa de stropi, va fi determinatd in principal de echilibrul
parametrilor de sudura: curent (viteza sarma), diametrul sarmei,
tensiunea arcului etc.

Tn acelasi fel, pozitia pistoletului va fi adaptaté potrivit imaginilor din
figura (FIG. L), pentru evitarea unei produceri excesive de stropi si a
defectelor cordonului.

De asemenea, viteza sudurii (viteza de avans de-a lungul cusaturii)
este un element determinant pentru efectuarea corecta a cordonului;
de aceasta va trebui sa se tina cont ca si de ceilalti parametri,
indeosebi pentru penetrarea si forma cordonului.

Cele mai frecvente defectele ale sudurii sunt rezumate in TAB.8.

SUDURATIG (DC)

Sudura TIG este un procedeu de sudura care utilizeaza caldura
produsa de arcul electric ce este amorsat si mentinut intre un electrod
ne-fuzibil (Tungsten) si piesa de sudat. Electrodul de Tungsten este
sustinut de un pistolet adecvat pentru a transmite curentul de sudura
si a proteja electrodul si baia de topitura de oxidarea atmosferica prin
intermediul unui flux de gaz inert (in mod normal Argon: Ar 99.5%)
care iese din duza ceramica (FIG. M).

Pentru o sudura buna, este indispensabila folosirea diametrului
exact al electrodului cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB. 6).
n mod normal, iesirea in afara a electrodului din duza ceramicé este
de 2-3 mm si poate atinge 8 mm pentru sudura la unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi
subtiri pregatite corespunzator (pana la circa 1 mm) nu este necesar
material de aport (FIG. N).

Pentru straturi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi
compozitie ca cea a materialului de baza si cu un diametru
corespunzator, cu pregatirea adecvata a marginilor (FIG. O). Este
bine, pentru un bun rezultat al sudurii, ca piesele sa fie curatate cu
grija si sa nu aiba oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

Amorsare LIFT:

Aprinderea arcului electric se face indepartand electrodul de
tungsten de piesa de sudat. Aceasta modalitate de amorsare
provoaca mai putine deranjamente electro-iradiate si reduce la
minimum incluziunile de tungsten si uzura electrodului.

Procedeu:

Sprijiniti varful electrodului pe piesa, cu o usoara presiune. Ridicati

electrodul cu 2-3 mm cu cateva momente de intarziere, obtinand
astfel amorsarea arcului. Aparatul de sudura furnizeaza initial un
curent | dupa cateva momente, va fi furnizat curentul de sudura
stabilit.

Sudura TIG DC

Sudura TIG DC este potrivita pentru toate otelurile-carbon slab-aliate
si inalt-aliate si pentru metalele grele cupru, nichel, titaniu si aliajele
lor.

Pentru sudura in TIG DC cu electrod la polul (-) se foloseste in
general electrodul cu 2% de ceriu (banda de culoare gri).

Este necesara ascutirea axiala a electrodului de tungsten cu discul
abraziv, a se vedea FIG. P, avand grija ca varful sa fie perfect
concentric pentru a evita devierile arcului. Este important ca ascutirea
sa se efectueze in sensul lungimii electrodului. Aceasta operatie va
trebui repetata periodic in functie de folosirea si de uzura electrodului
sau atunci cand acesta a fost contaminat in mod accidental, oxidat
sau cand nu a fost folosit corect.

BASE’

SUDURA CU ELECTROD INVELIT MMA

- Este indispensabild consultarea indicatiilor fabricantului,
mentionate pe ambalajul electrozilor utilizati, cu privire la
polaritatea corecta a electrodului si la curentul optim respectiv.

- Curentul de sudurd trebuie reglat in functie de diametrul

electrodului utilizat si de tipul de cusatura ce se doreste a se realiza

(TAB. 7).

De observat ca, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile

ridicate ale curentului vor fi utilizate pentru suduri plane, in timp

ce pentru suduri verticale sau peste cap va trebui utilizat un curent

inferior.

- Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate,

pe langa intensitatea curentului ales, de parametrii de sudura

precum lungimea arcului, viteza si pozitia executiei, diametrul

si calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta, pastrati

electrozii la loc ferit de umiditate, protejati in ambalajele sau

recipientele lor).

Caracteristicile sudurii depind si de valoarea ARC-FORCE

(comportament dinamic) a aparatului de sudura.

De observat ca valori ridicate de ARC-FORCE dau o penetrare mai

mare si permit sudura in orice pozitie in mod normal cu electrozi

bazici, valori joase de ARC-FORCE permit un arc mai moale si

lipsit de stropi Tn mod normal cu electrozi rutilici.

Aparatul de sudura este echipat cu dispozitive HOT START si ANTI

STICK ce garanteaza porniri usoare si lipsa lipirii electrodului de

piesa.

Procedeu:

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de
piesa de sudat efectudnd o miscare asemanatoare aprinderii unui
chibrit; aceasta este metoda cea mai corecta pentru amorsarea
arcului.

ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesa; riscati deteriorarea
invelisului, facand dificila amorsarea arcului.

indatd dupa amorsarea arcului, incercati s& pastrati o distant
fatd de piesa echivalenta cu diametrul utilizat si pastrati aceasta
distanta cat mai constantd posibil in timpul efectuarii sudurii;
amintiti-va ca inclinarea electrodului in sensul avansarii va trebui
sa fie de circa 20-30 grade (FIG. Q).

La sfarsitul cordonului de sudura, duceti capatul electrodului usor
fnapoi fata de directia de avansare, deasupra craterului pentru
efectuarea umplerii, apoi ridicati rapid electrodul din baia de
topitura pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale cordonului
de sudura - FIG. R).

7. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR
DE INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE
SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE OBISNUITA: ;
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE
DE CATRE OPERATOR.

Pistoletul de sudura
- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese
metalice calde; acest lucru poate cauza fuziunea materialelor
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izolante si scoaterea din functiune a bobinei.

Verificati periodic etansgeitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

La fiecare schimbare a bobinei cu sarma suflati cu aer comprimat
sec (max. 5 bar) in invelisul dispozitivului de avans, pentru a
verifica integritatea acestuia.

Verificati cel putin o data pe zi statul de uzura si montarea corecta
a extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, tubulet de contact,
difuzor de gaz.

Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei,
inlaturati periodic praful metalic depozitat in zona de antrenare
(role si dispozitivul de avans la intrare si la iesire).

INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA
FIE EFECTUATE NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU
EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC $I MECANIC, N
CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE
CARCASElI APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA
ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATIVA CA
APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul
aparatului de sudura pot cauza electrocutéri grave datorate
contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate
contactului direct cu piesele in migcare.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de
gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati
praful depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat
sec (max. 10 bar).

Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi
corespunzatori.

n timpul acestei operatji verificati ca legaturile electrice sa fie
stranse bine si cablurile s& nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului
de sudura, strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.

Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile
si cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre
in contact cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge
temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial,
avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului
primar de inalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare
de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea
carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

N CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA

NU ESTE CORESPUNZATOARE S| INAINTEA EFECTUARII

ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE

A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT,

CONTROLATI CA:

- Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentiometrului
referitor la scala gradata in amperi sa fie conform diametrului si
tipului de electrod utilizat.

- Prin  actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa

corespunzatoare sa fie aprinsa; in caz contrar defectul este de

obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar,
sigurante, etc.).

Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei

termice in caz de supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt

circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este
corespunzator; in caz de interventie a protectiei termostatice,
asteptati racirea naturalda a aparatului de sudura; verificati
functionalitatea ventilatorului.

- Controlatj tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia
este prea ridicata sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane
blocat.

- Verificati s nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de
sudura: Tn acest caz inlaturati dauna corespunzatoare.

Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod
corespunzator; in special verificati ca clema cablului pentru legare
la masa sa fie efectiv conectata la piesa fara sa fie interpuse alte
materiale izolante (ca de ex. vopsele).

Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99.5%) si intr- o
cantitate corespunzatoare.

S

BRUKSANVISNING

VIGTIGT: A m

LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN !

SVETSAR MED KONTINUERLIG TRAD FOR BAGSVETSNING
AV TYPEN MIG/MAG OCH FLUX, TIG, MMA AVSEDDA FOR
PROFESSIONELLT BRUK OCH INDUSTRIELLT .

Anmarkning: i den text som foljer kommer vi att anvianda oss
av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING
Operatoren maste vara vil insatt i hur svetsen ska anviandas
pa ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad om
riskerna i samband med bagsvetsning, om de respektive
skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se @ven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
Installation och anvéandning”).

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spédnningen pa

tomgang fran svetsen kan under vissa forhallanden vara

farlig.

Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan

du ansluter svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller

reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du
byter ut forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med gallande

normer och sékerhetslagstiftning.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en

neutral ledning ansluten till jord.

- Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

Anvand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Anvind inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.
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monterade pa mask eller hjalm.

Anvand for detta avsedda ej briannbara skyddskldader och
handskar, och undvik att utsatta huden for ultraviolett och
infraréd stralning fran svetsbagen; dven andra personer som
befinner sig i narheten av bagen maste skyddas med hjélp av
icke reflekterande skarmar eller draperier.

- Buller: om sarskilt intensivt svetsningsarbete skulle ge
upphov till en niva for daglig personlig bullerexponering
(LEPd) pa lika med eller mer @n 85db(A), ar det obligatoriskt

tt anvénda sig av lamplig individuell skyddsutrustning.

QEAE®®

- Svetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet
av elektromagnetiska falt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan foérorsaka storningar pa viss

medicinteknisk utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,

metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bar en

sadan utrustning. Till exempel kan de forbjudas tilltrade till det

omrade som svetsen anvénds vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter

som enbart ar avsedda att anvdndas inom industrin och for

professionellt bruk. Overensstimmelse med de grundldggande
begransningarna for mansklig exponering av elektromagnetiska
félt i hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa foljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa néra de tva svetskablarna som majligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran svetskretsen.

Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada
kablarna pa samma sida om kroppen.

Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa ndra som majligt den fog som haller pa
att bearbetas.

Svetsa inte i narheten av svetsen, sittande pa den eller stodd
mot den (minimiavstand: 50 cm).

Lamna inga ferromagnetiska foremal i
svetskretsen.

Minimiavstand d=20cm (Fig. S).

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter
som endast ar avsedda att anvdndas inom industrin och for
professionellt bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk
kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som ar
direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for eldistribution
till hushallsbyggnader garanteras inte.

nédrheten av

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
SVETSNINGSARBETE:
- I miljo med o6kad risk for elektrisk stot
- langrédnsande utrymmen
- I néarvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE férst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid
utforas i nérvaro av andra personer som ar skolade for ett
eventuellt ingrepp i en nddsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrivs i 7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater
for bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.
- Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller
tradmataren halls upp av operatéren (t.ex. med hjilp av
remmar).
Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvdndning av en
sakerhetsplattform.
SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER
SKARBRANNARE: om man arbetar med flera svetsar pa
samma stycke eller pa flera elektriskt sammankopplade
stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig

spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller
skérbrannare, dnda upp till ett virde som kan uppna det
dubbla jamfort med den tillatna gransen.

Det &r nodvandigt att en erfaren koordinator utfor
instrumentmétningen for att avgéra om det finns nagon
risk, for att kunna anvdnda skyddsatgéarder som ar lampliga
sa som indikeras i 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvéndning”.

ATERSTAENDE RISKER
TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
barkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller
ojamnt golyv, etc.) finns det risk for att den tippar.

FELAKTIG ANVANDNING: det ir farligt att anvinda svetsen
for nagot annat an vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

FORFLYTTNING AV SVETSEN: fast alltid gastuben med hjilp
av lampliga medel for att forhindra att den ramlar.

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens
holje maste vara pa plats innan man ansluter svetsen till elnatet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rorliga delar,
som till exempel:

- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smorjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH
FRAKOPPLAD FRAN ELNATET.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

INLEDNING

De hér enfas svetsarna ar stromkéllor baserade pa den senaste

vaxelriktarteknologin igbt med fullstandigt digital kontroll, med

integrerad tradmatare.

Svetsarna gor det majligt att svetsa med hog kvalitet i kontinuerlig

synergisk Mig/Mag, Tig och Mma samt i synergisk Mig/Mag med

impulser dar denna funktion finns.

Tradmataren ar férsedd med en traddragarenhet med 2 motoriserade

rullar med oberoende instélining fran frammatningstrycket. Den

digitala kontrolltavlan &r integrerad med regleringskortet med

mikroprocessor och har framst tre funktioner:

a) INSTALLNING OCH REGLERING AV PARAMETRAR
Med hjélp av detta granssnitt mot anvéndaren ar det mgjligt
att stalla in och reglera arbetsparametrarna, att valja sparade
program samt att visualisera statusférhallandena och vérdet for
parametrarna pa displayen.

b) ATT TA FRAM REDAN MEMORISERADE SYNERGISKA
PROGRAM FOR MIG/MAG-SVETSNING
Dessa program har redan stéllts in och memoriserats av
tillverkaren (och kan saledes inte modifieras). Anvandaren kan
ta fram ett av dessa program, vélja en specifik arbetspunkt (som
motsvarar en oberoende uppsattning svetsparametrar) och
reglera enbart en storlek. Detta ar konceptet SYNERGI, som
gor det mojligt att enkelt reglera svetsen pa basta satt for alla
olika arbetssituationer.

c) ATT MEMORISERA/TA FRAM PERSONLIGT UTFORMADE
PROGRAM
Denna funktion &r tillganglig bade nar man arbetar inom
ett synergiskt program och nar man arbetar i den manuella
modaliteten (i detta fall sker instéllningen av samtliga
svetsparametrar godtyckligt). Funktionen ger anvandaren
maojlighet att memorisera och sedan ta fram information om en
specifik typ av svetsning.

Svetsen ar forberedd for att anvandas med SPOOL GUN, som

anvands for att svetsa pa aluminium och stal nar avstandet mellan

generatorn och det stycke som ska svetsas ar langt.
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METALLERS SVETSBARHET

MIG/MAG-FLUX: Svetsen ar lamplig for MIG-svetsning av aluminium
och dess legeringar, MIG-l6dning, som i normala fall utférs pa
férzinkade platar, samt MAG-svetsning av kolstal, laglegerat stal
och rostfritt stal. Den kan vidare anvandas for FLUX-svetsning med
fyllda tradar, utan skyddsgas (self-shielding) om man férst anpassar
skarbréannarens polaritet efter tradtillverkarens instruktioner.
MIG-svetsning av aluminium och dess legeringar maste utféras med
solida tradar med en sammansattning som ar kompatibel med det
material som ska svetsas och med skyddsgas av ren Ar (99.9 %).
MIG-I6dning utférs i normala fall pa férzinkade platar med solid trad
av kopparlegering (t.ex. kisel-koppar eller aluminium-koppar) med
skyddsgas av ren Ar (99.9 %).

MAG-svetsning av kolstal och laglegerat stal maste utféras med
solida eller fyllda tradar vars sammansattning ar kompatibel med det
material som ska svetsas, skyddsgas CO,, Ar/CO,-blandningar eller
Ar/CO,/O, (i normala fall > 80 % Argon).

For att svetsa rostfritt stdl anvander man sig i normala fall av
gasblandningar Ar/O, eller Ar/CO, (i normala fall > 98 % Argon).
TIG: Svetsen ar lamplig for TIG-svetsning med likstrom (DC) med
tandning av bagen av typen LIFT, som passar for alla typer av stal
(kolstal, lag- och hdglegerat stal) och tunga metaller (koppar, nickel,
titan och deras legeringar) med skyddsgas av ren Ar (99.9 %) eller,
for sarskilda anvandningsomraden, med Argon/Helium-blandningar.
MMA: Svetsen ar lamplig for svetsning med MMA-elektrod med
likstrom (DC) med alla typer av belagda elektroder.

HUVUDSAKLIGA EGENSKAPER:

- Bildskarm fér matningsspanning.

- 2T/4T-funktion, spotfunktion.

Automatisk igenkanning av skarbrannaren.

Installning av stigningsramp for traden, tid for efter-gas, tid for
avslutande brénning av traden (burn-back).

- Mojlighet att spara/ta fram personligt utformade program.
Forberedd fér anvandning med SPOOL GUN.

Termostatiskt skydd.

- Omvandning av polaritet (FLUX-svetsning)

TILLBEHOR PA BESTALLNING

- Adapter for Argon-gastub.

- Vagn.

Manuell fjarrkontroll med 1 potentiometer.
Manuell fjarrkontroll med 2 potentiometrar.
- Set med anslutningskablar.

- Set for svetsning av aluminium.

Set for svetsning med fylld trad.

Set for MMA-svetsning.

- Set for TIG DC-svetsning.

Mask som mérknar automatiskt.
MIG-skarbrannare.

TIG-skarbrannare.

3. TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
féljande betydelse:
Fig. A
1- EUROPEISK referensnorm gallande sékerhet och konstruktion
av maskiner for bagsvetsning.
2-  Symbol fér maskinens inre struktur.
3-  Symbol for den svetsningsprocess som forutses.
4-  Symbolen S: indikerar att svetsning kan utforas i miljé med 6kad
risk for elektrisk stot (t. ex. i nérheten av stora metallmassor).
5-  Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas vaxelspanning;
3~ : trefas vaxelspanning.
6- Holjets skyddsgrad.
7-  Matningslinjens egenskaper:
- U, : Véxelspénning och frekvens fér matning av maskinen
(tillatna gréanser £10%).
= | max - Maximal strém som absorberas av linjen.
- |, - Reell matningsstrom.
8-  Svetsningskretsens prestationer:
- U, : Maximal spénningstopp pa tomgéng (svetsningskretsen
Oppen).
- 1,/U, : Motsvarande normaliserad strém och spénning som
kan fordelas av svetsen under svetsningen.

- X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken
svetsen kan fordela den motsvarande strémmen (samma
kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 min (t.
ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (vérden pa skylten, refererar till
40°C omgivande temperaur) éverskrids kommer det termiska
skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills
dess temperatur ligger inom granserna).

- AIV-ANV : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9-  Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

10- ———: Vérde for de férdréjda sakringar som ska anvéndas
for att skydda linjen.

11- Symboler som hanvisar till sakerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapitel 1 “Allmanna sakerhetsanvisningar for
bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och

siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska

data maste avlasas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:

- SVETS: se tabell 1 (TAB.1).

- MIG-SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2).

- TIG-SKARBRANNARE: se tabell 3 (TAB.3).

- ELEKTRODHALLARTANG: se tabell 4 (TAB.4).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

ANORDNINGAR FOR  KONTROLL,

ANSLUTNING

Svets (FIG. B)

Pa framsidan:

1-  Kontrolltavla (se beskrivning).

2-  Negativ snabbkoppling (-) for kabel for svetsstrom (massakabel
for MIG och MMA, kabel till skarbrannare for TIG).

3- Positiv snabbkoppling (+) for massakabel for TIG-svetsning
(kabel for svetsstrom for MMA)

4-  Centraliserad anslutning fér MIG-skarbrannare (Euro).

5-  Anslutning 14p for anslutning av fjarrkontroll och spool gun

REGLERING OCH

Pa baksidan:

6-  Huvudstrombrytare ON/OFF.

7-  Faste for gasslang (gastub) for MIG-svetsning.
8- Matningskabel med kabelsparr.

Haspelutrymme:

9-  Positivt kabelfaste (+).

10- Negativt kabelfaste (-).

OBS: omvéandning av polaritet for FLUX-svetsning (no gas).

SVETSENS KONTROLLPANEL (FIG. C)
1-  Lysdiod for larmsignalering (svetsens utgang ar blockerad).
Pa displayen (4) visas ett larmmeddelande.
Aterstaliningen av svetsen sker automatiskt nar orsaken till
larmet upphor.

2- LED for spénning vid utgangen (aktiv utgang).

3- LED for signalering av svetsens programmering.

4-  Alfanumerisk display med tre siffror. Den indikerar:

- svetsstrommen i Ampere.

Vardet som indikeras ar det instéllda vardet, med tom svets,

medan det reella vardet ar driftvardet.

Vérdet for parametern som har valts med knappen (14) med

tom svets.

ett larmmeddelande med féljande kodning:

- “AL.1” : Séakerhetstermostaten fér huvudkretsen har

aktiverats pa grund av att maskinen har

Overhettats (endast MIG Pulse-versionen).

En av sakerhetstermostaterna har ingripit pa

grund av maskinens dverhettning.

- “AL.3” : Fel i huvudmatningen: matningsspanningen
ar utanfér omfanget +/- 15 % i férhallande till
maérkvardet.

OBS: om du overskrider den maximala
spanningsgransen som anges ovan, skadas
anordningen allvarligt.

- “AL.4” : Fel i huvudmatningen:

- “AL. 2" :

skyddsatgard  vid
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underspanning i
versionen MIG Pulse).

matningslinjen  (endast

- “AL.7” : Man har forsokt att svetsa med MIG/MAG vid en
for hég stromniva for generatorn.
- “AL.8” : Fel i svetskretsen MIG/MAG (endast versionen

MIG Pulse). VARNING: i sa fall, maste du for
aterstaliningen sténga av och sedan séatta pa
anordningen.

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- - LED for indikation av géllande mattenhet

8a-

(Ampere, Volt, sekunder, procent, meter/min.)

Ratt som styr kodomvandlaren.

For att justera svetsstrommen.

Knapp for att ladda (LOAD) personligt anpassade
svetsprogram.

Knapp for att spara (STORE) personligt anpassade
svetsprogram.

Knapp for att valja svetsprocedur.

Tryck pa knappen for att tdnda lysdioden for det svetslage du vill
anvanda:

-7

- = :MMA-elektrod.

: MIG/MAG/FLUX i SHORT/SPRAY ARC.

- ¥ 1 TIG-DC med LIFT-aktivering.

Knapp for att vélja svetsprocedur.

Tryck pa knappen for att tanda lysdioden for det svetslage du vill
anvanda:

- T : MIG/IMAG i PULSE ARC.

- = : MIG/MAG/FLUX i SHORT/SPRAY ARC.
- & :MMA-elektrod.
- ~0=LIFT : TIG-DC med LIFT-aktivering.

Knapp for val av svetsprocedur.

Nar maskinen ar i laget MIG/MAG/FLUX kan du valja
mellan kommandon i 2 faser, 4 faser eller med timer for
punktsvetsningen (SPOT).

Knapp for val av materialtyp.

Staller in funktionslaget enligt materialet.

Den é&r aktiv endast vid synergi (13).

Knapp for att valja tradens diameter. For att stilla in
tradens diameter.

Den ar aktiv endast vid synergi (13).

Knapp for att vilja fjarrstyrning.

- Nar LED lyser, ar kommandona pa svetsens panel

aktiverade.

- Nar LED lyser, kan justeringen endast ske via

fjarrkontrollen:

a) kommando med en potentiometer: ersatter
kodomvandlarens funktion (5).
b) kommando med tva potentiometrar: ersatter

kodomvandlarens funktion (5) och extraparametern.
c) fjarrkontroll med pedal: ersatter kodomvandlarens (5)
funktion i TIG-laget.

Knapp for att valja svetsning i synergi. For att stalla in den
synergiska funktionen i maskinen vid MIG/MAG-svetsning, ska
du trycka pa knappen.
Med lysande lysdiod: aktiv synergisk funktion.
Med avstangd lysdiod: synergisk funktion inaktiverad. Manuellt
lage aktiverat (endast i SHORT/SPRAY ARC).
Knapp for att vilja svetsparametrar.
Om du trycker flera ganger pa knappen, tdnds en av lysdioderna
fran (14a) till (14i) som &r associerad till en specifik parameter.
Instéliningen for varje parametervarde som aktiverats kan
utforas med KODOMVANDLAREN (5) och indikeras pa
displayen (4).
OBS: parametrarna som inte kan modifieras av anvéandaren,
enligt om han arbetar med ett synergiskt program eller i
manuellt lage, uteslus automatiskt fran valet. Motsvarande
lysdiod ténds inte.
VARNING! Aven om maskinen tillater en fri instélining av varje
parameter, finns det sarskilda kombinationer av parametrar
som kan ha en betydelse ur elektrisk synvinkel eller ur

svetsens synvinkel. Svetsen kommer hur som helst inte att ga
sonder aven om den kanske inte fungerar enligt den felaktiga
installningen.
14a-[ O ) par 1: Véljer svetsspanning. | MIG/IMAG/FLUX
reglerar den svetsspanningen i Volt eller bagens
synergiska réattelse (endast for MIG/MAG). Under
svetsningen visas generatorns uteffekt (ingen version MIG
Pulse).
14b-[ O

parameter 2: Stéller in tradhastigheten eller
svetsstrommen. | MIG/MAG/FLUX anges tradens
frammatningshastighet i meter per minut. | MMA, TIG
och MIG/MAG ar PULSE ARC den svetsstrom som mats i
Ampere. Under svetsningen visas generatorns uteffekt.
14c- [ O_| parameter 3: Arc force eller elektronisk reaktans. |
MMA ar detta Arc Force eller justeringen av bagens
=) penetration. | MIG/MAG/FLUX ar betydelsen liknande
en far namnet av det elektroniska motstandet och finns
Igangligt endast i manuellt Iage (knappen (13) ar inaktiverad).
14d-[ O | parameter 4: Accelerationsramp: i MIG/MAG/FLUX
reglerar det accelerationsrampen for traddragarmotorn,
tillganglig endast i manuellt Iage (knapp (13) inaktiverad).
parameter 5: Burn back-tid: i MIG/MAG/FLUX reglerar
det tidsintervallen mellan tradstoppet och tiden da
utgangsstrommen stoppas. Den &r tillgénglig endast i
anuellt 1age (knapp (13) &r inaktiverad).
parameter 6: Eftergas. | MIG/MAG/FLUX justerar den
eftergastiden i sekunder.
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14g-( O | parameter 7: Nedsadnkningsramp. MIG/MAG ar tiden
for nedsankningsrampen som &r tillganglig endast i
synergi (knapp (13) aktiv).

parameter 8: Punktsvetstid. | MIG/MAG/FLUX reglerar
det tidslangden for svetsstrommen vid punktsvetsning
(SPOT).

14i- [ O ) parameter 9: Paustid vid punktsvetsning MIG/MAG/
W FLUX reglerar paustiden mellan en punktsvetsning och
nasta. Med en installning pa 0 sek., ska du for att utféra
nasta svetsning sléappa upp svetsknappen och sedan trycka ner
den igen.

14h-
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ATT SPARA OCH TA FRAM PERSONLIGT UTFORMADE
PROGRAM

Inledning

Svetsen kan spara (STORE) personligt utformade arbetsprogram
med en uppséttning parametrar for en sarskild typ av svetsning.
Varje program kan tas fram (LOAD) nar som helst, vilket erbjuder
anvandaren en svets som ar “klar att anvéndas” for ett sarskilt
arbetsmoment som optimerats vid ett tidigare tillfalle. Svetsen kan
spara upp till 10 personligt utformade program.

Procedur for att spara ett program (STORE)

Efter att svetsen har stallts in pa ett optimalt satt for en specifik typ av
svetsning, ska man ga tillvéga pa foljande sétt (FIG. C):

a)  Tryckin knappen (7) “STORE” i 3 sekunder.

b) “St_" visas pa displayen (4) tillsammans med ett nummer

mellan 1 och 10.

c) Vrid pa ratten (5) for att valja det nummer med vilket ni 6nskar
spara programmet.
d)  Tryck pa knappen (7) “STORE” en gang till:

- om man trycker in knappen “STORE” langre an 3 sekunder,
har programmet sparats pa ett korrekt satt och texten “YES”
visas.

- om man trycker in knappen “STORE” kortare &n 3 sekunder,
har programmet inte sparats och texten “no” visas.

Procedur for att ta fram ett program (LOAD)

Ga tillvaga pa foljande satt (se FIG. C):

a)  Tryck in knappen (6) “LOAD” i 3 sekunder.

b) “Ld_" visas pa displayen (4) tillsammans med ett nummer

mellan 1 och 10.

c) Vrid pa ratten (5) for att valja det nummer med vilket ni har
sparat det program som ni har for avsikt att anvanda.
d)  Tryck pa knappen (6) “LOAD” en gang till:

- om man trycker in knappen “LOAD” langre an 3 sekunder har
programmet tagits fram pa ett korrekt satt och texten “YES”
visas.

- om man trycker in knappen “LOAD” kortare &n 3 sekunder har
programmet inte tagits fram och texten “no” visas.
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OBS: under arbetsmomentet med knapparna “store” och “load”
tands lysdioden prg.

5. INSTALLATION

VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

Montering av skyddsmask
Fig. D

Montering av aterledarkabel-tang
Fig. E

Montering av svetskabel-elektrodhallartang
Fig. F

PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar 6ppningarna for in- och utmatning av
kylluften (forcerad kylning med flékt, om sadan finns) inte riskerar att
blockeras, férsékra er ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv
anga, fukt, m.m inte kan sugas in i svetsen.

Lémna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig
barkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar eller rér
sig pa ett farligt satt.

ANSLUTNING TILL ELNATET
- Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsakra sig
om att de varden som indikeras pa informationsskylten pa svetsen
motsvarar den natspanning och -frekvens som finns tillgangliga pa
installationsplatsen.
Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som ar utrustat
med en neutral ledare ansluten till jord.
- For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand
differentialbrytare av typen:
-Typ A([ ~_|) for enfas maskiner;

-Typ B ( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla foreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker for inkoppling
till elndtet som har en impedans pa mindre &n Zmax =0.18 ohm.
Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett elnat for allmén elférsorjning ar det
installatérens eller anvandarens ansvarighet att kontrollera
att svetsen kan anslutas (om nédvandigt, vand dig il
distributionssystemets eloperator).

Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + J) av
lamplig kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller
med en automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas till
matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell (TAB. 1) indikeras de
rekommenderade vardena i ampere for linjens fordréjda sakringar,
som valts pa basis av den maximala nominella strém som fordelas av
svetsen samt av elnatets nominella matningsspanning.

VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har
sakerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass
1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for skador pa
personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena for
svetskablarna (i mm?) pa basis av den maximala strém som férdelas

av svetsen.

MIG/MAG -SVETSNING

Anslutning till gastuben

- Gastub som kan placeras pa stodytan pa vagnen max 60 kg.
Skruva fast tryckreglaget vid gastubens ventil, placera det for detta
avsedda reducerstycket, som levereras som tillbehdr, emellan om
ni anvander er av Argon-gas eller Argon/CO,-blandning.

Anslut slangen for matning av gas till reglaget och drag at det band
som levereras tillsammans med svetsen.

Lossa pa lagret for reglering pa tryckreglaget innan ni 6ppnar
ventilen pa gastuben.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken
stycket ar placerat, s nara den fog man haller pa att svetsa som
mojligt.

Anslutning av skérbrannaren

Koppla in skarbrannaren till det for detta avsedda kopplingsdonet och
drag at lagret for blockering ordentligt for hand.

Forbered skarbrannaren for den forsta laddningen av trad, demontera
munstycket och kontaktréret for att géra det enklare att fa ut traden.

FLUX-SVETSNING

Anslutningarna av kabeln for retur av massa och skarbrannaren gors
pa samma satt som for MIG/MAG-svetsning, men man maste byta
spanningens polaritet (FIG. B (9)-(10)) i utrymmet fér haspen pa det
satt som illustreras pa etiketten.

Anslutning av Spool Gun (FIG. B)

- Anslut Spool Gun (4) till det centraliserade fastet genom att dra at
lagret for fixering anda in.

- For in kopplingsdonet (5) pa kabeln till det fér detta avsedda
uttaget, svetsen kénner igen Spool Gun automatiskt.

TIG-SVETSNING

Anslutning av gastuben

- Den laddningsbara gastuben pa vagnens stodyta far vdga max 60
kg.

- Skruva fast tryckreglaget pa gastubens ventil, placera det

tillhérande reducerstycket, som levereras som tillbehdr, emellan

for Argongas.

Anslut slangen for intag av gas till reducerstycket och drag at det

tillhérande bandet. Anslut sedan den andra dnden av slangen till

det for detta avsedda fastet pa TIG-skarbrannaren med kran.

Lossa pa lagret for reglering pa tryckreglaget innan ni 6ppnar

ventilen pa gastuben.

Anslutning av aterledarkabeln for svetsstrommen

- Anslut kabeln till det stycke som ska svetsas eller till metallbéanken
som det ligger pa, sa nara den fog som haller pa att svetsas som
mojligt.

Anslut kabeln till snabbkopplingen (+) pa svetsen.

Anslutning av TIG-skdrbrannaren (FIG. M)
- Anslut TIG-skarbrénnaren till snabbkopplingen (-) pa svetsens
framre kontrolltavla.

MMA-SVETSNING

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns
positiva pol (+); enbart elektroder med sur belaggning ska anslutas
till den negativa polen (-).

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell kkidmma som anvénds for att lasa fast
den nakna delen av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbéank pa vilken

stycket &r placerat, sa nara den fog man haller pa att svetsa som

majligt.

Denna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (-).

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon énda in i snabbkopplingarna (om
sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i
annat fall kan det leda till en 6verhettning av sjalva kopplingsdonen,
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som i sin tur leder till att de blir férstérda snabbt och att svetsens
effektivitet minskar.
- Anvand sa korta svetskablar som méjligt.
Undvik att anvénda metallstrukturer som inte ar en del av
stycket som bearbetas som erséattning for aterledningskabeln for
svetsstrom; detta skulle kunna satta sékerheten pa spel och ge
upphouv till otillfredsstéllande svetsningsresultat.

LADDNING AV TRADRULLE (FIG. G)

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
PABORJAR ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AV TRADEN.
KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN
OCH SKARBRANNARENS KONTAKTROR OVERENSSTAMMER
MED DEN TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER ATT
ANVANDA, SAMT ATT DE AR KORREKT MONTERADE.

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE
BARA SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna utrymmet med haspeln.

Placera tradrullen pa haspeln med tradens ande uppat, forsakra er
om att haspelns drivtapp ar korrekt placerad i det for detta avsedda
halet (1a).

Lossa mottrycksrullarna/rullen och avlidgsna dem/den fran de/den
nedre rullarna/rullen (2a).

- Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna ar lamplig/lampliga for
den trad som anvands (2b).

Lossa tradanden, klipp av dess yttersta spets med en bestamd
rorelse och utan att slita av traden; vrid rullen motsols och for in
tradanden i tradhylsan, tryck den 50-100 mm in i tradledaren i
skarbrannarens anslutning (2c).

Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett
mellanvarde, kontrollera att traden ar korrekt placerad i den undre
rullens skara (3).

Bromsa haspeln nagot med hjélp av den tillhérande skruven for
reglering som sitter mitt pa sjélva haspeln (1b).

Tag bort munstycket och kontaktroret (4a).

Stick in stickproppen i natuttaget, satt igang svetsen, tryck pa
knappen pa skarbrannaren eller pa knappen fér frammatning av
trad pa kontrollpanelen (om sadan finns) och invanta att tradanden
passerar genom hela tradhylsan och sticker ut 10-15 cm fran den
framre delen av skarbrénnaren, slapp sedan knappen.

VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden
elektrisk spanning och ar utsatt for mekanisk belastning; om
man inte vidtar de noédvéndiga forsiktighetsatgarderna finns
det risk for elektrisk stot eller andra skador samt for oavsiktlig
téandning av elektriska bagar:

- Rikta aldrig skarbréannarens munstycke mot nagon kroppsdel.

- Lat inte skarbrannaren komma i narheten av gastuben.

Satt tillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbréannaren (4b).
Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och
haspelns bromsning till minimala méjliga varden. Férsakra er om
att traden inte glider i skaran och att den trad som &r rullad pa rullen
inte blir 16s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfér stora troghet.
Klipp av tradanden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa
10-15 mm.

Stang utrymmet med haspeln.

LADDNING AV TRADSPOLE PA SPOOL GUN (FIG. H)

VIKTIGT: INNAN MAN PABORJAR ARBETSMOMENTEN
FOR LADDNING AV TRADEN, SKA MAN FORSAKRA SIG OM
ATT SVETSEN AR AVSLAGEN OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET. ELLER ATT SPOOL GUN AR FRANKOPPLAD FRAN
SVETSEN.
KONTROLLERAATT TRADDRAGARRULLARNA, TRADLEDARHYLSAN
OCH KONTAKTRORET PA SPOOL GUN MOTSVARAR DIAMETER
OCH EGENSKAPER HOS DEN TRAD SOM MAN HAR FOR AVSIKT
ATT ANVANDA SAMT ATT DE AR KORREKT MONTERADE. BAR INTE
SKYDDSHANDSKAR MEDAN NI MATAR IN TRADEN.
- Tag bort locket genom att skruva loss den for detta avsedda

skruven (1).

- Placera tradspolen pa haspeln.
- Lossa pa mottrycksrullen och avldgsna den fran den undre rullen (2).

- Lossa pa tradens ande, klipp av dess yttersta deformerade del
med ett rakt snitt utan ojamnheter; vrid spolen motsols och fér in
tradanden i tradledaren. Tryck traden 50-100 mm in i hylsan (2).
Satt tillbaka mottrycksrullen och reglera dess tryck till ett mellanhogt
varde, kontrollera att traden ar korrekt placerad i fordjupningen pa
den undre rullen (3).

Bromsa haspeln nagot genom att vrida pa den for detta avsedda
skruven for reglering.

For, med Spool gun ansluten, in svetsens stickpropp i eluttaget,
starta svetsen, tryck pa knappen pa spool gun och vanta tills
tradens ande passerat genom hela tradhylsan och sticker ut
100-150 mm fran skarbrannarens framre del. Sléapp knappen pa
skarbrannaren.

BYTE AV TRADHYLSA | SKARBRANNAREN (FIG. I)

Innan ni pabdrjar bytet av hylsan ska ni stracka ut kabeln till

skarbrannaren for att undvika att den formar kurvor.

Spiralformad hylsa for tradar av stal

1-  Skruva loss munstycket och kontaktroret pa skarbrannarens
huvud.

2-  Skruva loss muttern som haller fast hylsan pa det centrala
anslutningsdonet och tag bort den existerande hylsan.

3-  For in den nya hylsan i kanalen for skarbrannarkabeln och
tryck den forsiktigt inat tills den kommer ut fran skarbrannarens
huvud.

4-  Skruva dit muttern som haller fast hylsan igen for hand.

5-  Skar av den del av hylsan som sticker ut och tryck ihop den att,
tag sedan ut den fran kanalen for skarbréannarkabeln igen.

6- Runda av den del av hylsan som skurits av och for in den i
kanalen for skarbrannarkabeln igen.

7-  Skruva sedan at muttern och drag at den med en nyckel.

8- Montera dit kontaktréret och munstycket igen.

Hylsa av syntetiskt material for tradar av aluminium

Utfor stegen 1, 2, 3 pa det satt som indikeras for hylsor for stal (tag

inte stegen 4, 5, 6, 7, 8 i beaktande).

9-  Skruva fast kontaktréret fér aluminium igen och kontrollera att
det kommer i kontakt med hylsan.

10- For, pa den motsatta anden av hylsan (sidan mot fastet till
skarbrannaren), in skruvférbandet av méssing och OR-ringen,
och drag at muttern som haller fast hylsan medan ni trycker latt
pa denna. Den 6verflodiga delen av héljet kommer att tas bort
senare (se (13)).

Drag ut kapillartuben for hylsor fér aluminium fran anslutningen
till skarbrannaren pa tradmataren.

11-  INGEN KAPILLARTUB FINNS fér hylsor fér aluminium med en
diameter pa 1.6-2.4mm (av gul farg); denna hylsa ska saledes
foras in i anslutningen till skarbrannaren utan sadan.

Skar av kapillartuben for hylsor fér aluminium med en diameter
pa 1-1.2mm (av rod farg) ca. 2mm kortare jamfort med hylsor
for stal, och for sedan in den pa hylsans fria dnde.

12- For in och blockera skarbrannaren i anslutningen pa
traddragaren; gor en markering pa hylsan 1-2mm fran
rullarna;drag ut skarbrannaren igen.

13- Skar av hylsan vid den utmarkta langden, var noggrann med att
inte deformera inmatningshalet.

Montera dit skarbréannaren vid anslutningen pa tradmataren
igen och montera sedan dit gasmunstycket.

6. MIG/MAG-SVETSNING

OVERFORINGSMODALITET SHORT ARC (KORT BAGE)
Elektroden smalter och metalldroppen lossnar genom upprepade
snabba kortslutningar (upp till 200 ganger per sekund) mellan
elektrodspetsen och smaltbadet.

Kolstal och laglegerat stal

- Lamplig traddiameter: 0.6-1.2 mm
- Svetsstrom: 40-210A
- Bagspanning: 14-23 V
- Lamplig gas: CO, , Ar/CO, , AriCO, /0,
Rostfritt stal

- Lamplig traddiameter: 0.8-1 mm
- Svetsstrom: 40-160 A
- Bagspanning: 14-20 V
- Lamplig gas: Ar/O,, Ar/CO, (1-2 %)

Aluminium och legeringar

- Lamplig traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Svetsstrom: 75-160 A
- Bagspanning: 16-22 V
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- Lamplig gas: Ar 99.9%
| normala fall ska kontaktroret vara lika langt som munstycket eller
sticka ut nagot da man anvander tunna tradar och lag bagspanning;
tradens fria utstickande langd (stick-out) ska i normala fall vara pa
mellan 5 och 12mm.

Tillampning: Svetsning i alla olika positioner, pa tunna material eller
for den forsta bearbetningen inom avrundningar, som gynnas av den
begrénsade termiska pasvetsningen samt av det lattkontrollerade
badet.

Anmirkning: Overféringen SHORT ARC fér svetsning av aluminium
och dess legeringar maste tilldmpas med stor forsiktighet (sarskilt
med tradar med en diameter pa >1mm) eftersom det finns risk for
smaltdefekter.

OVERFORINGSMODALITET SPRAY ARC (SPRUTBAGE)

Traden smaélts med hogre spanning och strom an for kortbagsvetsning.
Tradspetsen kommer inte i kontakt med smaéltbadet, utan en bage
bildas vid spetsen. Genom bagen 6verfors en strém av metalldroppar.
Dropparna bildas genom kontinuerlig smaltning av elektrodtraden,
utan nagon kortslutning.

Kolstal och laglegerat stal

- Lamplig traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Svetsstrom: 180-450 A
- Bagspanning: 24-40 V
- Lamplig gas: Ar/CO, , Ar/CO, /O,

Rostfritt stal

- Lamplig traddiameter: 1-1.6 mm
- Svetsstrom: 140-390 A
- Bagspanning: 22-32V
- Lamplig gas: Ar/O,, Ar/CO, (1-2 %)

Aluminium och legeringar

- Lamplig traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Svetsstrom: 120-360 A
- Bagspanning: 24-30 V
- Lamplig gas: Ar 99.9%

| normala fall ska kontaktréret befinna sig 5-10mm in i munstycket,
ju mer desto hogre bagspanningen &r; tradens fria utstickande langd
(stick-out) ska i normala fall vara pa mellan 10 och 12mm.

Tillampning: Plan svetsning med en tjocklek pa inte mindre &n
3-4mm (mycket flytande bad); mycket hog arbetshastighet och
avlagringsgrad (hog termisk pasvetsning).

OVERFORINGSMODALITET PULSE ARC (IMPULSBAGE) (DAR
DENNA FUNKTION FINNS)

Detta ar en “kontrollerad” &verféring inom funktionen “spray-
arc” (modifierad spray-arc) som saledes har fordelarna snabb
smaltning och franvaro av utskjutande delar som stracker sig till
anmarkningsvart laga strémvarden, som aven tillfredsstaller manga
tillampningsomraden som ér typiska for “short-arc”.

Varje stromimpuls motsvaras av att en enda droppe av elektrodtraden
lossnar, detta fenomen sker med en frekvens som ar proportionerlig
jamfort med tradens frammatningshastighet med en variationslag
som beror pa tradens typ och diameter (normala varden for frekvens:
30-300Hz).

Kolstal och laglegerat stal

- Lamplig traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Svetsstrom: 60-360 A
- Bagspanning: 18-32V
- Lamplig gas: Ar/CO,, Ar/CO, /0, (CO, max 20%)
Rostfritt stal

- Lamplig traddiameter: 0.8-1.2 mm
- Svetsstrom: 50-230 A
- Bagspanning: 17-26 V
- Lamplig gas: Ar/O,, Ar/CO, (1-2 %)

Aluminium och legeringar

- Lamplig traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Svetsstrom: 40-320 A
- Bagspanning: 17-28 V
- Lamplig gas: Ar 99.9%

| normala fall ska kontaktréret befinna sig 5-10mm in i munstycket,
ju mer desto hogre bagspanningen &r, tradens fria langd (stick-out)
ligger i normala fall pa mellan 10 och 12mm.

Tillampning: svetsning i “position” pa medelstor till liten tjocklek och
pa termiskt kansliga material, sarskilt lamplig for att svetsa latta
legeringar (aluminium och dess legeringar) dven pa material

som &r tunnare &n 3mm.

REGLERING AV SVETSPARAMETRARNA

Skyddsgas

Mangden skyddsgas maste vara:

short arc: 8-14 I/min

spray arc och pulse arc: 12-20 I/min.

beroende pa svetsstrommens intensitet och munstyckets diameter.

Svetsstrom

Bestams for tradens diameter av dess frammatningshastighet. Kom
ihag att vid samma stromvarde ar tradens frammatningshastighet
omvant proportionerlig till den anvanda tradens diameter.

De ungefarliga vardena for strommen vid manuell svetsning med de
typer av tradar som anvands oftast indikeras i tabell (TAB. 5).

Bagspénning
Bagspanningen kan regleras av operatéren genom att vrida pa
kodomvandlaren (FIG. C (5)). Spanningen anpassas till tradens
frammatningshastighet (strém) som valts i enlighet med diametern pa
den trad som anvands och skyddsgasens egenskaper, progressivt
enligt férhallandet nedan som ger ett medelvarde:
U,=(14+0.05x1,)
dar: U, : Bagspénning i volt;

|, Svetsstrém i ampere.

Svetsningens kvalitet

Svetsfogens kvalitet i kombination med en minimal mangd stank
beror huvudsakligen pa balansen mellan de olika svetsparametrarna:
strom (tradhastighet), traddiameter, bagspanning, etc.

Pa samma satt ska skarbrannarens position anpassas till bilderna i
figuren (FIG. L) for att undvika att ge upphov till fér mycket stéank och
defekter pa svetsfogen.

Aven svetshastigheten (frammatningshastighet langs fogen) &r en
avgorande faktor for ett korrekt utférande av svetsfogen. Denna
maste berdknas pa samma satt som évriga parametrar, sarskilt med
tanke pa penetrationen och sjélva svetsfogens form.

De vanligaste defekterna sammanfattas i TAB. 8.

TIG-SVETSNING (DC)

TIG-svetsning ar ett tillvadgagangssatt som utnyttjar den véarme som
alstras av den elektriska bage som tands, och uppréatthalls, mellan
en osmaltbar elektrod (Tungsten) och det stycke som ska svetsas.
Elektroden av Tungsten halls fast av en skarbrannare genom vilken
man kan oOverfora svetsstrommen, samtidigt som den skyddar
elektroden och smaéltbadet fran den atmosfariska oxidationen med
hjalp av ett flode inert gas (vanligen Argon: Ar 99.5 %) som kommer
ut fran keramikmunstycket (FIG. M).

For att svetsresultat ska bli bra, maste man anvidnda exakt ratt
elektroddiameter for exakt rétt strom, se tabell (TAB. 6).

| normala fall sticker elektroden ut 2-3mm fran keramikmunstycket,
men den kan sticka ut upp till 8mm for att svetsa i horn.

Svetsningen sker tack vare att fogens tva delar smalter. For Iampligt
forberedda tunna material (upp till ca. 1mm) behdévs inget material for
pasvetsning (FIG. N).

For tjockare material maste man anvanda sig av stavar av lamplig
diameter med samma sammanséttning som materialet som ska
svetsas, med en lamplig férberedelse av fogens kanter (FIG. O). For
att svetsningen ska ge ett bra resultat, bor styckena vara noggrant
rengjorda och fria fran oxid, olja, fett, I6sningsmedel, etc.

LIFT-tédndning:

Tandningen av den elektriska bagen sker genom att man avlagsnar
tungstenselektroden fran stycket som ska svetsas. Denna
tandningsfunktion ger upphov till mindre elektrisk stralning och
minskar innefattningen av tungsten och slitaget pa elektroden till ett
minimum.

Tillvagagangssatt:

Luta elektrodens spets mot stycket och tryck latt. Lyft upp elektroden
2-3mm med nagot égonblicks forsening, varvid bagen tands. Till att
bérja med fordelar svetsen strommen I , .. Efter nagra 6gonblick
férdelas den svetsstrom som har stéllts in.

TIG DC-svetsning

TIG DC-svetsning passar for alla typer av laglegerat och héglegerat
kolstal och for de tunga metallerna koppar, nickel, titan och deras
legeringar.

For TIG DC-svetsning med elektroden ansluten till polen (-) anvéands i
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normala fall en elektrod med 2 % cerium (band av gra farg).
Tungstenselektroden maste slipas axiellt pa en slipsten, se
FIG. P. Var noga med att spetsen ar perfekt koncentrisk for att
undvika férskjutningar av bagen. Det &r viktigt att slipa elektroden
i langsgaende riktning. Detta arbetsmoment maste upprepas med
jdmna mellanrum beroende pa hur mycket elektroden anvéands
och slits eller om den av misstag har kontaminerats, oxiderat eller
anvants pa ett felaktigt satt.

MMA-SVETSNING MED BELAGD ELEKTROD

- Man maste halla sig till tillverkarens instruktioner, som finns pa
de anvanda elektrodernas forpackning. Instruktionerna anger den
korrekta polariteten och den optimala strommen fér elektroden.
Svetsstrommen ska stéllas in i enlighet med den anvanda
elektrodens diameter samt den typ av fog som man har for avsikt
att utféra (TAB. 7).

Kom ihag att med samma elektroddiameter, ska hoga stromvéarden
anvandas for plan svetsning, medan man for vertikal svetsning eller
svetsning ovanfor huvudet ska anvanda sig av lagre stromvarden.
Den svetsade fogens mekaniska egenskaper bestams, férutom av
den valda strbmmens intensitet, av évriga svetsparametrar som
bagens langd, utférandets hastighet och position, elektrodernas
diameter och kvalitet (fér en korrekt forvaring, ska elektroderna
hallas skyddade mot fukt i de for detta avsedda forpackningarna
eller behallarna).

Svetsningens egenskaper beror dven pa svetsens varde for ARC-
FORCE (dynamiskt beteende).

Kom ihag att hdga varden for ARC-FORCE ger hogre penetration
och gor det mojligt att svetsa i vilken position som helst, vanligen
med basiska elektroder, medan laga varden fér ARC-FORCE ger
en mjukare bage fri fran stank, vanligen med rutilelektroder.
Svetsen ar dessutom férsedd med anordningar for HOT START
och ANTI STICK, som garanterar enkel start och motverkar att
elektroden fastnar vid stycket.

Tillvdgagangssatt

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och stryk med elektrodens
spets mot det stycke som ska svetsas. Gor en rorelse som om
du skulle tdnda en tandsticka. Detta &r det basta sattet att tanda
bagen.

VIKTIGT: SLA INTE med elektroden mot stycket. Detta medfér
namligen en risk att skada belaggningen, vilket i sin tur gor det
svart att tinda bagen.

Sa fort bagen har tants, ska man forsoka halla ett avstand till
stycket som ar lika stort som den anvanda elektrodens diameter,
och upprétthalla detta avstand sa konstant som mdjligt under
utférandet av svetsningen. Kom ihag att elektrodens lutning i
frammatningsriktningen maste vara pa ca. 20-30 grader (FIG. Q).

Vid svetsfogens slut ska elektrodens @nde foras tillbaka nagot i
forhallande till frammatningsriktningen, i héjd med kratern, for att
fylla denna. Lyft sedan snabbt upp elektroden fran smaltbadet for
att bagen ska slockna (Svetsfogens utseende - FIG. R).

7. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

ORDINARIE UNDERHALL
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN
UTFORAS AV OPERATOREN.

Skarbrénnare

- Undvik att placera skérbrannaren och dess kabel pa varma ytor.

Isoleringsmaterialen kommer da att smalta och skéarbrannaren

kommer snabbt att bli oanvéandbar.

Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar

haller tatt.

Varje gang ni byter ut tradrullen ska ni blasa genom tradhylsan med

torr tryckluft (max. 5bar) for att kontrollera att den &r hel.

- Kontrollera, minst en gang om dagen, att skarbréannarens yttre
delar inte ar utslitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke,
kontaktror, gasspridare.

Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna ar utslitna och

avlagsna med jamna mellanrum det metalldamm som ansamlats
i matningsomradet (tradrullar och ingédende/utgaende tradledare).

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR
ENDAST UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER
KVALIFIKATIONER INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA
NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI
AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET
| DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre néar denna ar
under spanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a.
direkt kontakt med komponenter under spanning och/eller
skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvands och i hur dammig milj6.Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjalp
av en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér
eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta
lampliga I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt
atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.
Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler
monteras dit igen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar éppen.

Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rérliga delar eller
delar som kan na héga temperaturer. Linda alla ledningar som de
var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hogspénning atskilda fran de sekundara ledningarna med
lagspanning.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at
snickeridelarna.

8. FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT
VERKAR VARA FEL. KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN
AGGREGATET FOR OVERSYN OM DETTA INTE HJALPER.
Kontrollera att svetsstrommen, som regleras med den
amperegraderade potentiometern, ar ratt installd for elektrodens
typ och diameter.

Kontrollera att huvudstrombrytaren ar tillslagen och att

lampan lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar,
stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).

- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot
over eller underspanning eller kortslutning inte har utldsts.
Forsédkra dig om att det nominella intermittensférhallandet
respekteras. Om termostatskyddet utléses vanta tills maskinen
kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera att flakten fungerar.
Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt
blockeras svetsen.

Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgang. Om sa
ar fallet maste felet atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt

gjorda, sarskilt att kliamman sitter ordentligt fast vid arbetsstycket,
som maste vara fritt fran ytbehandling (téex farg och lack).

Att den anvanda skyddsgasen ar av ratt typ (Argon 99.5%) och att
den tillférs i ratt mangd.
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INSTRUKTIONSMANUAL

AL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR
MASKINEN TAGES | BRUG!

SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG-/MAG- OG
FLUX,TIG, MMA LYSBUESVEJSNING TIL PROFESSIONEL OG
INDUSTRIEL BRUG.

Bemzrk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen
“svejsemaskine” .

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om
risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt de
pakravede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.
(Jaevnfer standard ”EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9: Installation og anvendelse”).

Undga direkte bergring med svejsekredslgbet; nulspandingen
fra svejsemaskinen kan | visse tilfelde vaere farlig.
Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen,
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for
braenderens sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal vare i overensstemmelse med
de gzeldende ulykkesforebyggende normer og love.
Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.
Man skal serge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet
med jordbeskyttelsesanlaegget.

Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser
eller udenders i regnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse
forbindelser.
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og om der kan traffes passende sikkerhedsforanstaltninger
i henhold til punkt 7.9 i standarden "EN 60974-9: Udstyr til
lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.

A TILBAGEVZARENDE RISICI

- VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade,
som kan holde til dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet hzelder,
er uregelmassigt m.m....) er der fare for, at den vaelter.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra
den forventede anvendelse (sasom optening af vandrer).

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid
fastgeres med egnede midler, for at hindre, at den valter ved
et handeligt uheld.

Varnene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens
indpaknings bevagelige dele skal anbringes rigtigt, for
svejsemaskinen tilkobles netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa
tradtilferselsanordningens bevagelige dele, sasom:
Udskiftning af rulle ogl/eller tradleder

Pasatning af trad pa rullerne

Isatning af tradspole

Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende
omrade

- Smgring af tandhjul

MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

INDLEDNING

Disse enfasede svejsemaskiner er stremkilder udviklet med den

mest moderne igbt inverter-teknologi med fuldstaendig digital styring

og indbygget tradtilfersel.

Svejsemaskinerne ger det muligt at udfere uafbrudt Mig/Mag

synergisvejsning, Tig-og Mma-svejsning af hgj kvalitet samt eventuelt

Mig/Mag impuls-synergisvejsning.

Tradtilferselsanordningen er forsynet med en tradtreekenhed med 2

motorstyrede ruller med seerskilt regulering af treektrykket. Det digitale

styrepanel har et indbygget reguleringskort med mikroprocessor, der

har tre grundlaeggende funktioner:

a) INDSTILLING OG REGULERING AF PARAMETRENE
Med denne brugergraenseflade kan man indstille og regulere
driftsparametrene, veelge gemte programmer og visualisere
parametrenes status og veerdi pa display.

b) INDLASNING AF LAGREDE SYNERGIPROGRAMMER TIL
MIG-MAG-SVEJSNING
Det drejer sig om standardprogrammer, som er lagret
af fabrikanten (hvorfor de ikke kan eendres); brugeren
kan hente et af disse programmer og veelge et bestemt
arbejdspunkt (svarende til et seet bestaende af adskillige,
uafhzengige svejseparametre) og indstille én storrelse.
Deri bestar SYNERGI-begrebet, som ger det yderst let at
regulere svejsemaskinen optimalt i betragtning af samtlige
driftsbetingelser.

c) LAGRING/INDLASNING AF
PROGRAMMER
Denne funktion kan bade anvendes, hvis der arbejdes med et
synergiprogram og ved manuel drift (i sidstnaevnte tilfaelde kan
man frit indstile samtlige svejseparametre). Brugeren
har mulighed for at lagre og derefter indleese en bestemt
svejseproces.

Svejsemaskinen er klar til anvendelse med SPOOL GUN braender,

som anvendes til svejsning af aluminium og stal, hvis der er stor

afstand mellem generator og arbejdsemne.

BRUGERDEFINEREDE

METALLER DER KAN SVEJSES
MIG/MAG-FLUX: Svejsemaskinen er beregnet til MIG-svejsning af
aluminium og alu-legeringer, MIG-hardlodning, der typisk foretages

pa forzinkede metalplader, samt MAG-svejsning af ulegeret,
lavtlegeret og rustfrit stal. Der er desuden mulighed for FLUX-
svejsning af fyldte trade uden beskyttelsesgas (self-shielding), idet
braenderens poler skal tilpasses tradfabrikantens anvisninger.
MIG-svejsning af aluminium og alu-legeringer skal udfgres med
anvendelse af fyldte trdde, hvis sammenseetning passer til det
materiale, der skal svejses, og ren Ar beskyttelsesgas (99.9%).
MIG-hardlodning udfgres normalt pa forzinkede plader med fyldte
kobberlegeringstrade (fx. kobber-silicium eller kobber-aluminium)
med anvendelse af ren Ar beskyttelsesgas (99.9%).

MAG-svejsning af ulegeret eller lavtlegeret stal skal udferes med
anvendelse af fyldte trade, hvis sammenseetning passer til det
materiale, der skal svejses, og CO, beskyttelsesgas, blandinger af
Ar/CO, eller Ar/CO,/O, (Argon typisk > 80%).

Til svejsning af rustfrit stal anvendes der typisk blandinger af gas Ar/
O, eller Ar/CO, (Ar typisk > 98%).

TIG: Svejsemaskinen er beregnet til TIG-jaevnstremsvejsning (DC)
med LIFT-udlgsning af lysbuen, der egner sig til alle slags stal
(ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal) samt tungmetaller (kobber,
nikkel, titanium og legeringer deraf) med ren Ar beskyttelsesgas
(99.9%) eller ved szerlige anvendelser med Argon/Helium-blandinger.
MMA: Svejsemaskinen er beregnet til MMA-elektrodesvejsning med
jeevnstrem (DC), med alle slags bekleedte elektroder.

Hovedegenskaber:

Netspaendingskontrol.

2T-/4T-funktion, Spot.

Automatisk genkendelse af breenderen.

Regulering af tradens opgangsrampe, gasefterstremningens
varighed, tradens slutbreendetid (burn-back).

Hvordan man gemmer/henter brugertilpassede programmer.

Klar til anvendelse med SPOOL GUN brzender.
Termostatbeskyttelse.

- Ombytning af poler (FLUX-svejsning)

Tilbeh@R, der kan bestilles

- Argon-beholder adapter.

- Vogn.

Manuel fiernstyring 1 potentiometer.
Manuel fiernstyring 2 potentiometre.
- Forbindelseskabelsast.
Aluminiumsvejsesaet.

Svejsesaet til fyldt trad.
MMA-svejsesaet

- TIG-DC-svejseszet.

Selvmgrkende maske.
MIG-breender.

- TIG-breender.

3. TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og

preestationer er sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med

felgende betydning:
Fig. A

1-  Den EUROPZISKE referencenorm
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2-  Symbol for maskinens indre struktur.

3-  Symbol for den forventede svejsemade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i
omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks.
umiddelbart i naerheden af sterre metalgenstande).

5-  Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ : Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7-  Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte
graenser £10%):

= | max - Liniens maksimale strgmforbrug.

- |, : Reel stromstyrke

8-  Svejsekredslgbets praestationer:

- U, : Speending uden belastning (svejsekredslgbet abent).

- LU, Tilsvarende standardstrom og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori
svejsemaskinen kan levere den tilsvarende strom
(samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min’s

vedrgrende
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arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters
hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for
en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil
den kommer ned pa den tilladte temperatur.
- AIV-AIV : Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.
Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.
: Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering,
som skal indrettes til beskyttelse af linien.
Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 “Almen sikkerhedsnormer vedrgrende
lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende for den
svejsemaskine, | har anskaffet, skal aflaeses pa den pageeldende
svejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- Svejsemaskine : se tabel 1 (TAB. 1)

- MIG-BRANDER : se tabel 2 (TAB. 2)

- TIG-BRANDER : se tabel 3 (TAB.3)

- ELEKTRODETANG : se tabel 4 (TAB.4)
Svejsemaskinens vagt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER
Svejsemaskine (FIG. B)

pa forsiden:

1-  Styrepanel (se beskrivelsen)

2-  Negativ lyntilslutning (-) il svejsestremkabel
(jordforbindelseskabel til MIG og MMA, breenderkabel til TIG).

3-  Positiv lyntilslutning (+) til TIG-svejsnings jordforbindelseskabel
(svejsestremkabel til MMA)

4-  Centralkobling til MIG-braender (Euro).

5-  14-pols konnektor til forbindelse af Spool Gun’ens fijernstyring

pa bagsiden:

6-  Hovedafbryder ON/OFF.

7-  Gasrgrkobling (beholder) til MIG-svejsning.

8- Forsyningsledning med ledningsspaerre.

hasperum:

9-  Positiv klemme (+).

10- Negativ klemme (-).

OBS: Ombytning af poler for FLUX-svejsning (uden gas).

SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (FIG. C)

1-

2-

3-
4-

Kontrollampe, der ger opmarksom pa Alarm
(svejsemaskinens output er speerret). Pa skeermen (4) vises
der en alarmbesked.

Genopretningen af svejsemaskinen foregar automatisk, nar
arsagen til alarmen ophgrer.

Kontrollampe der angiver spanding ved udgang (output
aktivt).

Kontrollampe for programmering af svejsemaskine.
Alfanumerisk display med 3 cifre. Angiver:

- svejsestremmen i ampere.

Den angivne veerdi er den, der indstilles, mens
svejsemaskinen er uden belastning, mens den reelle veerdi
vises under drift.

Veerdien for parameteren, der er valgt med knappen (14),
mens svejsemaskinen er uden belastning.

en alarmbesked med felgende koder:

- “AL.1” : Der er sket en udlgsning af hovedkredsens
sikkerhedstermostat pa grund af overophedning
af maskinen (kun udgaven MIG Pulse).

- “AL.2” : Der er sket en udlgsning af en af
sikkerhedstermostaterne pa grund af
overophedning af maskinen.

- “AL.3” : Forstyrrelse pa primeerforsyningen:

Netspaendingen befinder sig udenfor spektret
+/-15% i forhold til maerkevaerdien.

GIV AGT: Anordningen vil lide alvorligt skade,
hvis den ovennzvnte, overste greense for

spaendingen overskrides.

Forstyrrelse pa primeerforsyningen: Udlgsning af
beskyttelsesanordningen for underspzending pa
forsyningslinjen (kun udgaven MIG Pulse).

Der er blevet gjort forseg pa MIG/MAG-
svejsning med en stremstyrke, der er for hgj for
generatoren.

Forstyrrelse i MIG/MAG-svejsekredsen (kun
udgaven MIG Pulse). GIV AGT: | dette tilfeelde
skal anordningen slukkes og teendes igen, for
der kan foretages en genopretning.

- “AL. 47 :

- “AL.77:

. «AL. 8" -

4a, 4b, 4c, 4d, 4e-- Kontrollampe der angiver den anvendte

8a-
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maleenhed (ampere,
minutter).

Drejeknap til styring af encoder.
Anvendes til at regulere svejsestrammen.

volt, sekunder, procent meter/

Knap til at hente (LOAD) kundetilpassede
svejseprogrammer.
Knap til lagring (STORE) af kundetilpassede
svejseprogrammer.

Knap til valg af svejseprocedure.

Hvis der trykkes pa denne knap, tendes kontrollampen
svarende til den valgte svejseprocedure:

- [ :MIG/MAG/FLUX ved SHORT/SPRAY ARC.

- = :MMA-elektrode.
- ~0=L|Fr : TIG DC-svejsning med LIFT-udlgsning.

Knap til valg af svejseprocedure.

Hvis der trykkes pa denne knap, teendes kontrollampen
svarende til den valgte svejseprocedure:

- 1L : MIG/MAG ved PULSE ARC.

- = MIG/MAG/FLUX ved SHORT/SPRAY ARC.
- f': : MMA-elektrode.
- ~0=L|FT : TIG DC-svejsning med LIFT-udlgsning.

Knap til valg af svejseproces.

Nar maskinen star pa MIG/MAG/FLUX, kan der veelges mellem
2T-, 4T-styring eller styring med punktsvejsetimer ( SPOT).
Knap til valg af materialetype.

Indstiller driften alt efter valgt materiale.

Er kun aktiveret i synergitilstand (13).

Knap til valg af tradens diameter. Giver mulighed for at
indstille tradens diameter.

Er kun aktiveret i synergitilstand (13).

Knap til valg af fjernstyring.

- Huvis kontrollampen lyser, er betjeningsanordningerne

pa svejsemaskinens styrepanel aktiveret.

- Hvis kontrollampen lyser, kan reguleringen

udelukkende foretages via fjernstyring.
a) styring med et potentiometer: Erstatter encoderens
funktion (5).
b) styring med to potentiometre: Erstatter encoderens (5)
og hjeelpeparameterens funktion.
c) Fjernstyring med pedal: Erstatter encoderens (5)
funktion i Tig-tilstand.
Knap til valg af synergisvejsning. Der skal trykkes pa denne
knap for at indstille maskinens synergidrift ved MIG/MAG-
svejsning.
Hvis kontrollampen lyser: Synergidrift aktiveret.
Hvis kontrollampen er slukket: Synergidrift deaktiveret. Manuel
tilstand aktiveret (kun ved SHORT/SPRAY ARC).
Knap til valg af svejseparametre.
Hvis der trykkes flere gange pa denne knap, teendes en af
signallamperne fra (14a) til (14i), hvortil der er tilknyttet en
bestemt parameter. Veerdierne for alle de aktiverede parametre
kan indstilles ved hjeelp af ENCODEREN (5), og de vises pa
skaermen (4).
Bemeerk: De parametre, der ikke kan eendres af operatgren,
nar der arbejdes med et synergiprogram eller ved manuel drift,
udelukkes automatisk fra valgmulighederne; den tilsvarende
signallampe teendes ikke.



GIV AGT! Selvom maskinen giver mulighed for frit at indstille
hver parameter, er der dog visse parameterkombinationer, der
ikke har nogen mening ud fra et elektrisk eller svejsemaessigt
synspunkt. Svejsemaskinen gar imidlertid ikke i stykker, selvom
den ikke kan fungere ifalge den forkerte indstilling.
14a- [ O | Parameter 1:  Anvendes til at vzalge
svejsespandingen. Ved MIG/MAG/FLUX regulerer den
<=} svejsespaendingen i Volt eller rettelsen af lysbuen ved
synergi (kun ved MIG/MAG). Under svejsningen vises
generatorens udgangsspaending (ingen MIG Pulse-version).
14b-("O ) Parameter 2: Indstiller tradens hastighed eller
/ svejsestrommen. Ved MIG/MAG/FLUX er det tradens
fremferingshastighed i meter pr. minut. Ved MMA, TIG

EE T

14c- [ O_ | Parameter 3: Arc force eller elektronisk reaktans.
Ved MMA er det arc force eller regulering af lysbuens
gennemtraengning. Ved MIG/MAG/FLUX er betydningen
nogenlunde den samme, men den kaldes elektronisk reaktans,
kun til radighed i manuel drift (knap (13) deaktiveret).
14d-( O | Parameter 4: Accelerationsrampe: Ved MIG/MAG/
FLUX reguleres tradtreekkets motors
accelerationsrampes hzaeldning,
| radighed i manuel drift (knap (13) deaktiveret).
Parameter 5: Burn back time: Ved MIG/MAG/FLUX
regulerer den tidsintervallet mellem standsningen af
traden og nulstillingen af udgangsstremmen, kun til
ed i manuel drift (knap (13) deaktiveret).
Parameter 6: Gasefterstremning. Ved MIG/MAG/
FLUX regulerer den gasefterstremningens varighed i
2 ) sekunder.
14g-[ O | Parameter 7: Nedgangsrampe. MIG/MAG er
A_ nedgangsrampens varighed, kun til radighed ved synergi
(knap (13) aktiv).
14h-[ O | Parameter 8: Spot varighed. Ved MIG/MAG/FLUX
sPOT regulerer den punktsvejsestremmens varighed (SPOT).
14i- [ O | Parameter 9: Pausens varighed ved MIG/MAG/FLUX
-# punktsvejsning, regulerer pausens varighed mellem en
punktsvejsning og den naeste Med indstillingen 0 sek. til
udferelse af naeste punktsvejsning er man nedt til at slippe
breenderens knap og derefter trykke pa den igen.

EEH XS

=
=1

u
14e-

EL:

radig
14f- [ O

>
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Hvordan man gemmer og henter brugertilpassede programmer
Indledning

Svejsemaskinen giver mulighed for at gemme (STORE)
kundetilpassede arbejdsprogrammer vedrerende et saet parametre
geeldende for en bestemt svejsning. De enkelte kundetilpassede
programmer kan hentes (LOAD) pa hvilket som helst tidspunkt,
hvorved svejsemaskinens bruger har svejsemaskinen “klar til brug”
til et bestemt arbejde, der er blevet optimeret pa et tidligere tidspunkt.
Svejsemaskinen giver mulighed for at gemme 10 kundetilpassede
programmer.

Lagringsprocedure (STORE)

Nar svejsemaskinen er indstillet optimalt med henblik pa en bestemt

svejseprocedure, fortszet saledes (FIG. C):

a) Tryk pa knappen (7) "STORE” i 3 sekunder.

b)  Man ser “St_" pa displayet (4) sammen med et tal mellem 1 og 10.

c) Drej drejeknappen (5) og veelg det tal, som programmet skal
lagres med.

d)  Tryk pa knappen (7) "STORE” én gang til:

- hvis der trykkes pa knappen "STORE” i over 3 sekunder,
gemmes programmet korrekt, og ordlyden "YES” kommer til
syne;

- hvis der trykkes pa knappen "STORE” i under 3 sekunder,
gemmes programmet ikke, og ordlyden "no” kommer til syne;

Henteprocedure (LOAD)
Folg nedenstaende fremgangsmade (se FIG. C):
a) Tryk pa knappen (6) "LOAD” i 3 sekunder.
b)  Man ser “Ld_" pa displayet (4) sammen med et tal mellem 1 og 10.
c) Drej drejeknappen (5) og veelg det tal, som programmet, der
skal anvendes, er lagret med.
d)  Tryk pa knappen (6) "LOAD” én gang til.
- hvis der trykkes pa knappen "LOAD” i over 3 sekunder,
hentes programmet korrekt, og ordlyden "YES” kommer til
syne;

- hvis der trykkes pa knappen "LOAD” i under 3 sekunder,
hentes programmet ikke, og ordlyden "no” kommer til syne;
BEMAERK: Signallampen pgr lyser, mens der foretages handlinger
med tasten "store” og "load”.

5. INSTALLATION

GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT,
AT  SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FGR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.
DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER
OVER DE FORN@DNE KVALIFIKATIONER.

Samling af beskyttelsesmaske

Fig. D
Samling af returkabel-tang
Fig. E
Samling af svejsekabel-elektrodetang
Fig. F

PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor kgleluftind- og udlgbsabningerne
ikke er spaerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med
ventilator, safremt denne forefindes); check endvidere, at der ikke
kommer stremfgrende stov, korrosive dampe, fugt o.l. ind i maskinen.
Serg for, atder ettomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan
flade, som kan holde til maskinens vagt, saledes at der ikke
opstar fare for vaeltning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- Fer man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens meerkevaerdier
svarer til den netspaending og -frekvens, der er til radighed pa
installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma  udelukkende forbindes
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.
Der skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt
anvendes differentialeafbrydere af typen:

- Type A( ) til enfasede maskiner;

- Type B ( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker)
anbefales det at forbinde svejsemaskinen til elforsyningens
interface-steder med en impedans pa under Zmax =0.18 ohm.
Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN
61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet,
pahviler det installateren eller brugeren at kontrollere, om
den kan forbindes dertil (ret om nedvendigt henvendelse til
energiselskabet).

med et

Stik og stikkontakt

Forbind fodekablet med et passende standardstik (2F + J) og
installér en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk
afbryder. Den dertil beregnede jordklemme skal forbindes med
forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grgnne ledning). Tabel
(TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for
forsinkede liniesikringer, som vaelges med henblik pa den maksimale
nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte
nominalspaending.

GIV AGT! Tilsideszettelse af de ovenfor navnte regler
kan medfere, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem
(klasse 1) ikke fungerer, som det skal, med felgende risiko for
personer (f. eks. elektrisk stad) og genstande (f. eks. brand).
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SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

GIV AGT! FGR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne
(i mm?) i betragtning af den maksimale stremstyrke, maskinen kan
levere.

MIG/MAG FLUX -SVEJSNING

Forbindelse til gasbeholderen

- Gasbeholder, der kan stilles pa vognens stetteflade max 60 kg.

- Skru trykreduktionsanordningen fast pa gasbeholderens ventil og
indszet det saerlige reduktionsstykke, der leveres som tilbeher, hvis
der anvendes Argon-gas eller Argon/CO, blandinger.

Forbind gastilferselsreret med reduktionsanordningen og stram
den medleverede klemme.

Losn trykreduktionsanordningens reguleringsring, fer der abnes
for beholderens ventil.

Forbindelse af svejsestromreturkablet
Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa,
sa teet som muligt pa den sgm, der er ved at blive udfert.

Forbindelse af brander

Szt braenderen fast pa den tilherende konnektor og spaend
lasebolten helt i bund med handkraft.

Klarger den til den forste tradpaseetning ved at afmontere dysen og
kontaktrgret, sa den har lettere ved at komme ud.

FLUX-SVEJSNING

Jordforbindelsesreturkablet og braenderen er helt ens som ved MIG/
MAG-svejsning, men det er ngdvendigt at sendre spaendingens
polaritet (FIG. B (9)-(10)) i hasperummet som vist pa meerket.

Forbindelse af Spool Gun (FIG. B)

- Forbind spool gun’en (4) til den centrale kobling, og drej lasebolten
helt i bund.

- Seet desuden styrekablets konnektor (5) i den dertil beregnede
stikkontakt. Svejsemaskinen genkender automatisk Spool Gun’en.

TIG-svejsning

Forbindelse af gasbeholderen

- Gasbeholder der kan leesses pa vognens stotteflade maks. 60 kg.

Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indsaet det

seerlige passtykke, der fglger med som tilbeher, til Argongas.

Forbind gasindstremningsreret med reduktionsanordningen, og

stram med det medleverede band; forbind sa den anden ende af

reret med det szerlige haneovergangsstykke pa Tig-braenderen

- Losn trykfomindskerens reguleringsbolt, fer der abnes for
beholderens ventil.

Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Forbind kablet med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder
sig pa, sa teet som muligt pa den samling, der er ved at blive udfert.

- Forbind svejsemaskinens kabel med lynkoblingen (+).

Forbindelse af TIG-branderen (FIG. M)
- Forbind TIG-braenderen med lynkoblingen (-) pa svejsemaskinens
forpanel.

MMA-Svejsning

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til generatorens
positive pol (+); undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis
elektroden har en sur bekleedning.

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

Szt en seerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens
blottede del strammes.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+) .

Forbindelse af svejsestremreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa,
sa teet som muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

Gode rad:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne
(safremt disse forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk
kontakt; i modsat fald vil konnektorerne overophedes, hvorved de
hurtigt @deleegges og begynder at fungere darligere.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke hgrer med til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestromreturkablet; dette kan vaere
farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejsesresultater.

ISATNING AF TRADSPOLE (FIG. G)

GIV AGT! FOR MAN BEGYNDER
ISETNINGSPROCEDUREN, SKAL MAN CHECKE, OM
SVEJSEMASKINEN ER  SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G oM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET

OG BRANDERENS KONTAKTR@GR PASSER TIL DEN

ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE, SAMT AT DE

ER KORREKT MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES

BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN F@RES IND.

- Abn hasperummet.

- Anbring tradspolen pa haspen Og serg for, at tradens ende vender

opad; underseg om haspens traekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).

Friger trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a).

Undersgg om traekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2b).

Friger tradens ende, skaer det ujeevne stykke lige over uden

at danne grater; drej spolen mod uret og stik tradens ende ind i

indgangstradlederen. Pres den 50-100 mm ind i breenderens

forbindelsesstykkes tradleder (2c).

Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en

middelveerdi. Kontrollér om traden sidder korrekt i den nederste

rulles hulrum (3).

- Nedszet haspens hastighed en lille smule ved at dreje pa

reguleringsskruen midt pa haspen (1b).

Fjern dysen og kontaktreret (4a).

- Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke
pa braenderknappen eller tradfremferingsknappen pa styrepanelet
(safremt dette forefindes) og slip den ferst, nar tradens ende stikker
10-15 cm ud pa forsiden af braenderen efter at have gennemlgbet
hele tradhylstret.

GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat
for spanding og mekanisk kraft. Hvis man ikke traeffer de
nedvendige forholdsregler, opstar der saledes fare for elektrisk
sted, laesioner og taending af elektriske lysbuer:

- Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.

Serg for at breenderen ikke kommer i neerheden af gasbeholderen.
Montér kontaktreret og mundstykket pa braenderen igen (4b).
Serg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullernes tryk og
haspens bremsning sa lavt som muligt, og pas pa, at traden
ikke glider ind i hulrummet, og at vindingerne ikke lgsnes ved
standsning, fordi spolen er for treeg.

- Skeer tradens ende af, nar den rager 10-15 mm ud over
mundstykket.

Luk hasperummet.

PASATNING AF TRADSPOLEN PA SPOOL GUN’EN (FIG.H)

GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED
TRADPASZATNINGEN, ER DET STRENGT N@DVENDIGT
AT FORVISSE SIG OM, AT DER ER SLUKKET FOR
SVEJSEMASKINEN, OG AT DEN ER FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN. CHECK DESUDEN OM SPOOL GUN’EN ER
FRAKOBLET SVEJSEMASKINEN.

CHECK OM TRADTRAKRULLERNE, TRADLEDEREN OG

SPOOL GUNEN PASSER TIL DEN TRADS DIAMETER OG

EGENSKABER, MAN HAR TIL HENSIGT AT ANVENDE, SAMT

OM DE ER BLEVET RIGTIGT PAMONTERET. DER SKAL IKKE

ANVENDES BESKYTTELSESHANDSKER | FORBINDELSE MED

INDF@RINGEN AF TRADEN.

- Tag dzekslet af ved at skrue den dertil beregnede skrue af (1).

- Placér tradspolen pa haspen.

- Frigor kontrarullen og anbring den laengere vaek fra den nedeste
rulle (2).

- Friger tradens ende, skaer det deformerede endestykke lige over,
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uden at der dannes grater; drej spolen mod uret og fer tradens ende

ind i tradlederens indgang; skub den 50-100mm ind i lansen (2).

Seet kontrarullen pa plads igen og stil trykket pa en mellemliggende

veerdi; sgrg for at traden er anbragt rigtigt i hulrummet i den nedre

rulle (3).

Brems haspen en lille smule ved hjeelp af den dertil beregnede

reguleringsskrue.

- A Spool gun tilsluttet, seet svejsemaskinens stik i stikkontakten,
teend for svejsemaskinen og tryk pa knappen pa spool gun’en; vent
indtil tradens ende kommer hele vejen gennem lederen og rager
100-150mm ud pa forsiden af breenderen, slip sa braenderens
knap.

UDSKIFTNING AF TRADLEDER | BRZENDER (FIG. I)

Fer man udskifter lederen, skal man straekke breenderens kabel og

sorge for, at det ligger helt glat, uden snoninger.

Spiralformet staltradleder

1- Skru dysen og kontaktrgret pa toppen af breenderen af.

2-  Skru lederens speerremetrik af midterkonnektoren og tag den
gamle leder ud.

3-  For den nye leder ind i breenderkablets rerledning og pres
forsigtigt pa den, indtil den kommer ud af breenderens top.

4-  Stram spaerremeotrikken igen med handkraft.

5-  Skeer det overskydende stykke af lederen helt ngjagtigt af og
pres den forsigtigt sammen; tag den ud af breenderkablet igen.

6- Afrund lederens overskeeringsomrade og saet den ind i
breenderkablets rarledning igen.

7-  Stram nu metrikken med en skruenggle.

8-  Seet kontaktreret og dysen pa plads igen.

Syntetisk aluminiumtradleder

Foretag trin 1, 2, 3 af ovenstaende procedure geeldende for

staltradlederen (spring derimod trin 4, 5, 6, 7, 8 over).

9-  Nar man skruer kontaktrgret til aluminium pa igen, skal man
serge for, at det kommer i bergring med lederen.

10- | den modsatte ende af lederen (den side, hvor braenderen
tilkobles) skal man indseette messingniplen og O-ringen,
hvorved lederen skal presses let, og spaerremgtrikken skal
strammes. Den overskydende del af tradlederen fiernes senere
efter behov (se (13).

Tag kapillarreret til stalledere ud af tradtreekanordningens
braenderovergangsrer.

11- DER SKAL IKKE ANVENDES NOGET KAPILLARR@R il
aluminiumledere med en diameter pa 1.6-2.4mm (gul); lederen
feres derefter ind i breenderovergangsreret uden dette.

Skeer kapillarrgret til alumiuniumledere med en diameter
pa 1-1.2mm (red) over, sa den maler cirka 2mm mindre end
stalrgret, og saet det fast pa lederens frie ende.

12- Seet breenderen ind i tradtreekanordningens overgangsrgr og
spaer den; maerk lederen 1-2mm fra rullerne; tag breenderen ud
igen.

13- Skeer lederen over ved den gnskede leengde, uden at deformere
indgangshullet.

Indret breenderen igen i tradtraekanordningens overgangsrer og
pamontér gasdysen.

6. MIG/MAG-SVEJSNING

SHORT ARC OVERF@RINGSMADE (KORT LYSBUE)
Elektrodernes smeltning og drabeadskillelse sker gennem gentagede
kortslutninger (op til 200 gange pr. sek.) fra enden af traden til
smeltebadet.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- Egnet traddiameter: 0.6-1.2 mm
- Svejsespaendingens omfang: 40-210A
- Buespaendingens omfang: 14-23V

- Egnede gasarter:
Rustfrit stal

CO,, Ar/CO, , Ar/CO, /0,

- Egnet traddiameter: 0.8-1 mm
- Svejsespaendingens omfang: 40-160 A
- Buespaendingens omfang: 14-20 V

- Egnede gasarter:
Aluminium og legeringer

AI/0,, AICO, (1-2 %)

- Egnet traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Svejsespaendingens omfang: 75-160 A
- Buespaendingens omfang: 16-22 V
- Egnede gasarter: Ar 99.9%

Normalt skal kontaktrgret placeres helt op ad dysen eller rage
ganske lidt ud i forbindelse med de tyndeste trade og laveste

lysbuespeendinger; tradens fremspring (stick-out) skal normalt

udgere 5-12mm.

Anvendelsesformal: Svejsning i samtlige stillinger, pa tynde emner
eller farste bearbejdning inde i afrundinger, fremmet af en begraenset
varmetilfersel og let kontrollerbart bad.

Bemaerk: SHORT ARC overfgringen ved svejsning af alumiunium
og legeringer skal anvendes ngjagtigt (iseer hvis tradenes diameter
>1mm), da der er risiko for smeltefejl.

SPRAY ARC OVERF@RINGSMADE (SPR@JTELYSBUE)

Her anvendes hgjere speending end ved “kortbue” for at traden
smelter. Tradspidsen kommer ikke i kontakt med smeltebadet,
en bue formes fra spidsen og derigennem flyder en strem af sma
metaldraber. Disse opstar ved at elektroderne smeltes kontinuerligt
uden kortslutning.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- Egnet traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Svejsespaendingens omfang: 180-450 A
- Buespaendingens omfang: 24-40V

- Egnede gasarter:
Rustfrit stal

AICO, , ArICO, /O,

- Egnet traddiameter: 1-1.6 mm
- Svejsespaendingens omfang: 140-390 A
- Buespaendingens omfang: 22-32V

- Egnede gasarter:
Aluminium et alliages

ArlO, , AriCO, (1-2 %)

- Egnet traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Svejsespaendingens omfang: 120-360 A
- Buespaendingens omfang: 24-30V
- Egnede gasarter: Ar 99.9%

Normalt skal kontaktrgret befinde sig 5-10mm inde i dysen, endnu
mere ved hgjere buespaending; tradens fremspring (stick-out) skal
normalt udgere 10-12mm.

Anvendelsesformal: Vandret svejsning pa emner, der er mindst
3-4mm tykke (badet tyndtflydende); udferelseshastigheden og
aflejringsgraden er meget hgje (hgj varmetilfarsel).

PULSE ARC OVERF@RINGSMADE (PULSERENDE LYSBUE)
(HVIS PAKRZEVET)

Det drejer sig om en “kontrolleret” overfgring, som hgrer ind under
funktionsomradet “spray-arc” (modificeret spray-arc), hvilet medfarer,
at den er meget fordelagtig med henblik pa smeltehastigheden og
mangel pa udsprgjtning, og den bliver pa en yderst lav stromstyrke,
hvorved den ggres velegnet til mange typiske “short-arc”
anvendelsesformal.

Hver stromimpuls svarer til udskillelsen af én drabe fra
elektrodetraden; dette foregar ved en frekvens, som afheenger af
tradens fremforingshastighed med en variation, som er forbundet
med tradens type og diameter (typiske frekvensveerdier: 30-300Hz).
Ulegeret og lavtlegeret stal

- Egnet traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Svejsespaendingens omfang: 60-360 A
- Buespaendingens omfang: 18-32V

- Egnede gasarter:
Rustfrit stal

AIICO, , Ar/CO, /0, (CO, max 20%)

- Egnet traddiameter: 0.8-1.2 mm
- Svejsespaendingens omfang: 50-230 A
- Buespaendingens omfang: 17-26 V

- Egnede gasarter:
Aluminium og legeringer

Ar0,, Ar/CO, (1-2 %)

- Egnet traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Svejsespaendingens omfang: 40-320 A
- Buespaendingens omfang: 17-28 V
- Egnede gasarter: Ar 99.9%

Kontaktrgret skal almindeligvis befinde sig 5-10mm inde i dysen,
hvilket er seerligt vigtigt, hvis lysbuens spaending er hgj; tradens frie
lzengde (stick-out) udger normalt 10-12mm.

Anvendelsesformal: Svejsning i "stilling” pa tynde arbejdsemner
eller arbejdsemner med en gennemsnitslig tykkelse samt
varmefglsomme materialer; den er szrligt velegnet til at svejse
pa lette legeringer (aluminium og aluminiumlegeringer) samt pa
emner med en tykkelse pa under 3mm.

REGULERING AF SVEJSEPARAMETRENE
Beskyttelsesgas
Beskyttelsesgassens fremlgb skal udgere:
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short arc: 8-14 I/min
spray arc og pulse arc: 12-20 I/min
alt efter svejsestremmens styrke og dysens diameter

Svejsestrom

Den bestemmes af fremferingshastigheden for den anvendte trads
diameter. Der skal tages hgjde for, at tradens fremferingshastighed
stiger som tradens diameter falder og omvendt, ved samme
stremforbrug.

De vejledende veerdier for stremmen ved manuel svejsning med de
mest anvendte trade, er opfert pa tabellen (TAB. 5).

Lysbuens spanding
Operatgren kan regulere lysbuens speending ved at dreje encoderen
(FIG.C (5)); den tilpasser sig gradvist tradens fremferingshastighed
(stremmen), der er valgt pa grundlag af den anvendte trads diameter
og beskyttelsesgassens natur, ifelge nedenstaende formel, der giver
en gennemsnitsvaerdi:
U,=(14+0.05x1,)
hvor: U, : Lysbuens spaending i volt;

1, : Svejsestrammen i ampere.

Svejsekvalitet

Svejsesemmens kvalitet og maengden af sprojt afhaenger ferst og
fremmest af, om svejseparametrene er afbalancerede eller ej; de er
som folger. Strem (tradens hastighed), tradens diameter, lysbuens
spaending osv.

Breenderens position skal ligeledes tilpasses billederne pa figuren
(FIG. L), sa der ikke forekommer for mange sprejt og defekter i
sgmmen.

Svejsehastigheden (fremferingshastighed langs med samlingen) er
afgerende for, om semmen udferes korrekt; der skal tages hgjde
for dette, nar de andre parametre vaelges, iseer med henblik pa
gennemtraengningen og selve ssmmens form.

De mest almindelige svejsedefekter sammenfattes pa TAB.8.

TIG-svejsning (DC)

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den
elektriske lysbue, der udlgses og opretholdes mellem en elektrode
(tungsten), der ikke kan smelte, og arbejdsemnet. Tungsten-
elektroden stettes af en braender, der egner sig til at overfore
svejsestresmmen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet
mod atmosfaerisk oxydering takket veere gennemstrgmning
af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99.5), der streammer ud af
keramikdysen (FIG. M).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt
at anvende en rigtig elektrodediameter sammen med den rigtige
strem, jaevnfer tabellen (TAB.6).

Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt
op til 8 mm ved svejsning i hjgrner.

Svejsningen foregar derved, at semmens flapper smelter. Hvis der
skal arbejdes pa tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til
ca. 1 mm), er der ikke behov for tilferselsmateriale (FIG. N).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med
den samme sammensaetning som grundmaterialet med en passende
diameter og en hensigtsmaessig klargering af flapperne (FIG. O). For
at opna tilfredsstillende svejseresultater, ber arbejdsemnene renses
omhyggeligt for oxid, olie, fedt, opl@sningsmidler osv.

LIFT-udlgsning:

Den elektriske lysbue teendes ved at fierne tungstenelektroden fra
det emne, svejsningen skal foretages pa. Denne udlgsningsmade
skaber feerre elektroforstyrrelser og nedszetter tilferslen af tungsten
og elektrodens slitage sa meget som muligt.

Fremgangsmade:

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet og pres let. Haev
elektroden 2-3 mm efter et par sekunder, hvorved lysbuen udlgses.
Til at begynde med udsender svejsemaskinen en | strom, et
ojeblik senere den indstillede svejsestrom.

TIG DC-svejsning

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og
hgjtlegeret stal samt tungmetaller sdsom kobber, nikkel, titanium og
legeringer deraf.

Til TIG DC-svejsning med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt
en elektrode med 2% cerium (grat band).

Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist
pa FIG. P, hvorved man skal serge for, at spidsen er fuldsteendig

BASE

koncentrisk for at undga udsvingninger i lysbuen. Det er vigtigt, at
slibningen foretages i elektrodens laengderetning. Dette arbejde skal
gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse
og slidtilstand, samt hvis den ved et haendeligt uheld kontamineres,
oxyderes eller anvendes forkert.

SVEJSNING MED BEKLADT MMA-ELEKTRODE

- Det er strengt nedvendigt at falge fabrikantens anvisninger, der er
opfert pa elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og
den optimale stremstyrke.

Svejsestremmen skal reguleres pa grundlag af den anvendte
elektrodes diameter og i betragtning af hvilken slags samling der
skal udferes (TAB. 7).

Veer opmaerksom pa, at der ved samme elektrodediameter kreeves
hgje stramstyrker til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere
stremstyrker til vertikal eller underopsvejsning.

Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhaenger ikke kun
af strammens styrke, men ogsa af andre svejseparametre,
sasom lysbuens lzengde, hastighed og position under udferelse,
elektrodernes diameter og kvalitet (de ber opbevares i szerlige
pakninger elle beholdere pa et sted, hvor de beskyttes mod fugt).
Svejsningens egenskaber afhaenger ogsa af svejsemaskinens
ARC-FORCE veerdi (dynamiske forholden).

Der skal tages hgjde for, at hoje ARC-FORCE veerdier giver en
bedre gennemtreengning og ger det muligt at foretage svejsningen
i hvilken som helst stilling, typisk med basiske elektroder; lave
ARC-FORCE veerdier giver derimod en bled bue uden sprgijt,
typisk med rutile elektroder.

Svejsemaskinen er desuden forsynet med HORT START og
ANTI STICK anordningerne, der sikrer en nem start og hindrer
elektroden i at klaebe sammen med arbejdsemnet.

Fremgangsmade

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod
arbejdsemnet og foretag den samme bevaegelse som for at teende
en teendstik; dette er den mest korrekte made at udlgse lysbuen
pa.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet;
man risikerer ellers at beskadige beklaedningen og dermed at gore
det sveerere at udlgse lysbuen.

- Sa snart lysbuen er udlgst, skal man forsege at opretholde en

afstand fra emnet svarende til den anvendte elekirodes diameter

og serge for, at denne afstand forbliver sa konstant som muligt,

mens der svejses; husk pa, at elektroden skal hzeldes cirka 20-30

grader (FIG. Q) i fremferingsretningen.

Ved slutningen af svejsesemmen skal elektrodens ende flyttes lidt

tilbage i forhold til fremfaringsretningen, over krateret for at udfere

fyldningen; haev derefter elektroden hurtigt op fra smeltebadet, sa

lysbuen slukkes (Svejsessmmens udseende - FIG. R).

7. VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,
SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATOREN KAN UDFQRE DEN ORDINARE
VEDLIGEHOLDELSE.

Braender

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande;
derved smelter de isolerende materialer og breenderen geres
ubrugelig i lobet af kort tid.

- Man skal med jaevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og

overgangsstykkerne er helt teette.

Hver gang tradspolen udskiftes, skal der bleeses ter trykluft (maks.

5bar) ind i tradhylstret for at kontrollere, om det er intakt.

- Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om braenderens
endestykker er slidte, samt om de er rigtigt monterede: kontrollér
dysen, kontaktrgret og gassprederen.

Tradtilferselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er slidte og
jeevnligt fierne metalstovet, der laegger sig i treekomradet (ruller og
tradleder ved indgang og udgang).
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EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD
TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS
PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den

tilferes spaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved

direkte kontakt med dele under spaending og/eller laesioner ved
direkte kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jaevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor

stovet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og

fierne det stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og opretter,
ved hjeelp af en ter trykluftstrale (maks. 10bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens

dem om nedvendigt med en meget blegd borste eller egnede

opl@sningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er

ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere

svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgeringsskruerne

fuldsteendigt.

Man skal under alle omsteendigheder undlade at foretage

svejsninger, mens svejsemaskinen er aben.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelferingerne genoprettes, sa de er som
til at begynde med, og man skal sgrge for, at de ikke kommer i
kontakt med dele i beveegelse eller dele, der kan komme op
pa heje temperaturer. Spzend alle lederne fast med band,
som de var til at begynde med, og serg for, at den primeere
hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundeere
lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

8. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN
DER TILKALDES TEKNISK ASSISTANCE UDFJRE F@LGENDE
UNDERSQGELSER:

- Undersgg at svejsespaendingen, som reguleres med
potentiometeret med den gradinddelte ampéreskala er korrekt til
den elektrodediamter der benyttes.

Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette
ikke er tilfeeldet, skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen
(ledninger, stik, udtag, sikringer osv.).

Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for
hej eller for lav spaending eller kortslutning er i gang, lyser.
Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten
gar i gang, skal man vente, til maskinen keler af af sig selv og
undersgge, om ventilatoren fungerer.

- Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav,
forbliver maskinen speerret.

Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens
udgang: i dette tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.
Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslebet er korrekte
specielt at speendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket
uden forstyrrende materiale eller overfladebeleegning (eks.
Maling).

Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i
den rigtige maengde.

N

BRUKERVEILEDNING

A

ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU
LESE BRUKERVEILEDNINGEN NGYE!

SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR
BUESVEISING MIG/MAG OG FLUX, TIG, MMA FOR
PROFESJONELT BRUK OG INDUSTRIELT .

Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere
et sikkert bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om
risikoene med buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for
nodsituasjoner.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastning kan vare farlig i noen
tilfeller.

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utfores med sveisebrenneren slatt av og
frakoplet fra stramnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra
stromforsyningsnettet for du skifter ut slitne delere pa
sveisebrenneren.

Utfor tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med neytral jordeledning.

Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke
sveis ute i regnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lese kontakter.
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- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske
felt (EMF) ved sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen

medisinske apparater (f.eks. pace-maker, andningsmaskiner,

metallproteser etc.).

Det er ngdvendig a utfere verneprosedyrer for personene som

skal ha pa seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga

bort i sveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets

tekniske standard for eksklusiv bruk i industrimiljeer og for

profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse

med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felt i hjemmet for mennesker.

Operatoren skal bruke felgende prosedyrer for a minke all
kontakt med elektromagnetiske felt:

- Installer de to sveisekablene sa nzere hverandre som mulig.

- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran
sveisekretsen.

Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.

Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge
kablene pa samme side av kroppen.

Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal
sveises sa nare soms mulig til skjsten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved
helt nare sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern vare i narheten av
sveisekretsen.

- Mindste avstand d=20cm (Fig. S).

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets
tekniske standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for
profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse
med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et
forsyningsnett med lav spenning som forsyner bygningene med
leiligheter.

EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:

- I miljder med stor risiko for elektrisk stot

- lavgrenset mijoer

- I narvaer av lettantennelige eller esplosive materialer
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bli fullfert i narvaer av andre personer med nedvendige
kjenndommer i fall av ngdsituasjoner.

Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er
beskrvete i 7.10; A.8; A.10 i normen “EN 60974-9: Apparater
til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.

Sveisingen MA vare forbudt mens sveiseren eller tradferer

holdes av operateren (f.eks. ved hjelp av remmer).

Det er forbudt a svelse med operateren oppleft fra gulvet, med

unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.

- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER:

hvis du arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa
deler som er koplet mellom hverandre pa elektrisk mate,
kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vare
dobbelt sa stort i henhold til tillatt grenseverdi.
Det er ngdvendig at en organisater med erfareinger avgjer
hvis der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr
som er egnet, i samsvar med 7.9 i normen “EN 60974-9:
Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.

ANDRE RISIKOER
- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
lempelig kapasitet i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med
skraninger, ujevnt guly, etc), er der fare for velting.

GALT BRUK: det er farlig @ bruke sveiseren for prosedyrer
som ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine
opp rer i vannettet).

BEVEGELSE AV SVEISEREN: forsikre deg alltid at beholderen
er fastsatt med passende utstyr for a forhindre eventuelle fall.

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside
og tradmateren ma befinne seg i korrekt stilling for du kopler
sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradfgreren,
f.ekst:

- Utskifting av valser ogl/eller tradferer

- Introduksjon av traden i valsene

- Ladning av tradspolen

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under disse

- Smgring av tannhjulene

MA UTFORES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET
NETTET.

2. INNLEDNING OG GENERELL BESKRIVELSE

INTRODUKSJON

Disse enfas sveisebrenner er strgmkilder basert pa en modern

inverterkenologi igbt med helt digital kontroll og de er forsynt med

integrert tradforsyningsenhet.

Sveisebrennene gjor at du kan utfere sveisinger av hgy kvalitet i

Mig/Mag kontinuerlig synergisk funksjon, Tig og Mma og Mig/Mag

synergisk pulsert hvis de er tilgjengelig.

Tradforsyningsenheten er utstyrt med en tradtrekkergruppe med 2

motoriserte valser med regulering som ikke beror pa trekketrykket.

Det digitale kontrollpanel er integrert med reguleringskortet med

mikroprocessor och innholder tre funksjoner:

a) INNSTILLING OG REGULERING AV PARAMETRENE
Ved hjelp av denne brukerinterface, kan du stille inn og regulere
alle operative parametrer, velge memoriserte program, vise
maskinens tilstand og parameterverdiene pa skjermen.

b) TILBAKEKALLELSE AV SYNERGISKE PROGRAMMERTE
PROGRAM FOR MIG-MAG SVEISING
Disse programmane er forinnstilt og lagret av fabrikanten
(og kan derfor ikke endres); da du kaller tilbake et av disse
programmane, kan du velge en spesiell arbeidspunkte
(tilsvarende en serie ulike, uberoende sveiseparametrer) for
bare en storrelse. Dette er konseptet SYNERGI, som gjer at
du enkelt kan oppna en optimal regulering av sveisebrenneren
i forhold til hver spesielt operasjonsforhold.

c) LAGRING/LADNING AV PERSONALISERTE PROGRAM
Denne funksjonen er tilgjengelig bade i synergiske program og i
manuell modus (i dette fallet, kan alle sveiseparametrene stilles
inn manuelt). Denne funksjon gjer at brukeren kan lagre og lade
spesifike sveiseinnstillinger.

Sveisebrenneren er innstilt for bruk med sveisebrenner SPOOL

GUN som er brukt for sveising av aluminium og stal nar der er lange

avstand mellom generatoren och stykket som skal sveises.

MULIGHET A SVEISE METALLER

MIG/MAG-FLUX: sveisebrenneren er indikert for MIG-sveising
av aluminium og legeringer, MIG-sveisingen utferes typisk pa
sinkplater og MAG-sveising pa kullstal, lave legeringer og rustfritt
stal. Dessuten kan du utfere FLUX-sveising av animerte trader uten
vernegass (self-shielding) og tilpasse sveisebrennerens polaritet i
samsvar med tradfabrikanten.

MIG-sveisingen av aluminium og dens legeringer skal utferes med
trader som er kompatible med materialet som skal sveises eller
vernegass av ren Ar (99.9%).

MIG-prosedyren skal brukes pa sinkplater med trader i kobberlegering
(f.eks. kobberaluminium) med vernegass av ren Ar (99.9%).
MAG-sveisingen av kullstal og lave legeringer skal utfgres ved a
bruke fulle eller animerte trader som er kompatible med materialen
som skal sveises, vernegass CO,, blandinger Ar/CO, eller Ar/CO,/O,
(Argon typisk > 80%).

For sveising av rustfritt stal skal du typisk bruke blandinger med gass
av typen Ar/O, eller Ar/CO, (Ar typisk> 98%).

TIG: Sveisebrenneren er egnet for TIG-sveising med likstram (DC)

-107 -



med aktivering av buen LIFT som egner seg for bruk med alt stal
(kullstal, lave legeringer og hgye legeringer) og tunge metaller
(kobber, nickel, titanium og disses legeringer) med vernegass av ren
Ar (99.9%) eller for spesialbruk med blandinger av Argon/Helium.
MMA.: Sveisebrenneren er egnet for elektrodsveising MMA med
likstrem (DC) med alle typer av kledde elektroder.

HOVEDSAKLIGE KARAKTERISTIKKER:

- Monitor for forsyningsspenningen.

Funksjon 2T/4T, Spot.

Automatisk identifikasjon av sveisebrenneren.

- Regulering av tradens oppgangsrampe, tid for ettergass, tid for
burn-back.

Spareftilbakekalle personlige programmer.

Forinnstilling av bruk for sveisebrenner SPOOL GUN.

- Termostatvern.

Polaritetsvending (FLUX-sveising)

TILBEH@R SOM KAN BESTILLES

Adapter til Argonbeholder

Vogn

Manuell fiernstyringskontroll 1 potentiometer
- Manuell fiernstyringskontroll 2 potentiometer
Kit med koplingskabler.

Kit for aluminiumsveising.

Kit for sveising med trad.

- Kit for MMA-sveising.

Kit TIG DC-sveising.

Automatisk mask.

- MIG-sveisebrenner.

TIG-sveisebrenner.

3. TEKNISKE DATA

DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske

data som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der,

gjennomgas nedenfor.
Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens
sikkerhet og konstruksjon.

2-  Symbol for maskinens innsides struktur.

3-  Symbol for sveiseprosedyr.

4- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en
milje med stor risiko for elektrisk stot (f.eks. i neerheten av store
metallmasser).

5-  Symbol for stremtilferelslinjen:
1~ : enfas vekselstrgm;
3~ : trefas vekselstrom.

6- Karosseriets beskyttelsesgrad.

7-  Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte
grenser +10%).
= | nax - Maksimal stram som absorberes fra linjen.
- |, - faktisk forsyningsstram.
8-  Prestasjoner for sveisekretsen:
- U, : maksimal tomgangsspenning (apen sveisekrets).

1,/U, : stram og normalisert spenning som kommer direkte fra

sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren

kan forsyne tilsvarende strem (samme seyle). Uttrykt i %, i
henhold til en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter,
4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miliger med en temperatur
av 40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren
forblir i standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte
grenser.

- AIV-AV indikerer  sveisestrammens  reguleringsfelt
(minimum maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

8-  Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering
av sveiseren (ngdvendig for teknisk assistans, bestilling av
reservedeler, sgking av produktets opprinnelige eier.

10- ——= : Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av
linjen.

11-  Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1 “Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og

nummer; for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se

direkte pa sveiserens skilt.

ANDRE TEKNISKA DATA:

- SVEISEBRENNER: se tabelle 1 (TAB.1)

- MIG-SVEISEBRENNER: se tabelle 2 (TAB.2)

- TIG-SVEISEBRENNER: se tabelle 3 (TAB.3)

- ELEKTRODHOLDERKLEMME: se tabelle 4 (TAB.4)
Sveisebrennerens vekt star i tabelle 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN

ANLEGG FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING

Sveisebrenneren (FIG. B)

Pa frontsiden:

1-  Kontrollpanel (se beskrivelse).

2-  Negativ hurtiguttak (-) for sveisestrammens kabel (jordeledning
for MIG og MMA, sveisebrennerens kabel for TIG).

3-  Positiv hurtiguttak (+) for jordeledning for TIG-svveising (kabel
for sveisestram for MMA)

4-  Sentralisert feste for MIG-sveisebrenner (Euro).

5-  Kontakt 14p for kopling av fjernstyringskontroll og spool gun

Pa baksiden:

6-  Hovedbryter TIL/FRA.

7-  Feste for gassroret (beholder) for MIG-sveising.
8-  Forsyningskabel med kabelblokkering.

Rom:

9-  Positiv klemme (+).

10- Negativ klemme (-).

Bemerk: polaritetsvending for FLUX-sveising (ingen gass).

SVEISEBRENNERENS STYRPANEL (FIG. C)

1- Lysdiod for larmsignalering (sveisebrennerens utgang er
blockert). Pa skjermen (4) blir en alarmmelding vist.
Tilbakestilling av sveisebrenneren skjer automatisk nar arsaken
til alarmen opphgrer.

2- LED for spenning ved utgangen (aktiv utgang).

3- LED for signalering av sveisebrennerens programmering.

4-  Alfanumerisk skjerm med tre sifre. Den angir:

- sveisestremmen i Ampere.

Verdiet som er indikert er innstillingsverdiet, med tom

sveisebrenner, men det faktiske verdiet er driftverdiet.

Verdiet for parametern som er valgt med knappen (14) med

tom sveisebrenner.

- En alarmmelding med falgende koder:

- “AL.1” : Sikkerhetstermostaten til hovedkretsen er
aktivert pa grunnlag av at maskinen er overhettet
(bare MIG Pulse-versjonen).

En av sikkerhetstermostatene er blitt aktivert til

folge av maskinens overhetning.

Feil i huvudmatesystemet: matespenningen er

utenfor feltet +/- 15 % i forhold til merkeverdiet.

BEMERK: hvis du overstiger maksimums

spenningsgrense som er angitt ovenfor, kan

anlegget skades alvorlig.

Feil i hovedmatesystemet: verneprosedyre ved

underspenning i matelinjen (bare versjonen MIG

Pulse).

Prove til & sveise med MIG/MAG med et altfor

hoyt stremniva for generatoren.

Feil i svetskretsen MIG/MAG (bare versjonen

MIG Pulse). ADVARSING: i dette fallet, skal du

for tilbakestillingen sla fra anlegget og deretter

sla pa det igjen.

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- LED for indikasjon om maleenhet (Ampere,
Volt, sekunder, prosent, meter/min.)

5- Ratt som styrer kodomvandleren.

For a regulere sveisestrgmmen.

6- Knapp for a lade (LOAD) sveiseprogrammer med personlig
tilpassing.

7- Knapp for a spare (STORE) sveiseprogrammer med
personlig tilpassing.

8- Knapp for a velge sveiseprosedyre.

Trykk pa knappen for & tenne lysedioden for sveisemodusen du
Onsker bruke:
- [ :MIG/MAG/FLUX i SHORT/SPRAY ARC.

- = :MMA-elektrod.

- “AL.27:

- “AL.3”:

- “AL.4” :

- “AL.77:

- “AL.8”:
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8a-

14a-

14b-

14c-

14d-

14e-

- ¥ 1 TIG-DC med LIFT-aktivering.

Knapp for a velge sveiseprosedyre.

Trykk pa knappen for & tenne lysedioden for sveisemodusen du
Onsker bruke:

- I : MIG/MAG i PULSE ARC.

- = MIG/MAG/FLUX i SHORT/SPRAY ARC.

- = :MMA-elektrod.
- ¥ 1 TIG-DC med LIFT-aktivering.

Knapp for valg av sveiseprosedyre.

Nar maskinen er i moduset MIG/IMAG/FLUX kan du velge
mellom kommandon i 2 faser, 4 faser eller med timer for
punktesveising (SPOT).

Knapp for valg av materialtyper.

Stiller inn funksjonsmodus i samsvar med materialet.

Den er aktiv bare ved synergi (13).

Knapp for & velge tradens diameter. For a stille inn tradens
diameter.

Den er aktiv bare ved synergi (13).

Knapp for a velge fjernstyring.

- NarLED lyser, er kommandona pa sveisebrennerens

panel aktiverat.

- Nar LED lyser, kan justeringen bare skje med

fiernkontrollen:

a) kommando med en potentiometer: erstatter
kodomvandlerens funksjon (5).
b) kommando med to potentiometrar: erstatter

kodomvandlerens funksjon (5) og extraparameteren.
c) fjernkontroll med pedal: erstatter kodomvandlerens (5)
funksjon i TIG-moduset.

Knapp for a velge svetsning i synergi. For & stille inn den
synergiske funksjonen i maskinen ved MIG/MAG-sveising, skal
du trykke pa knappen.
Med lysende lysdiod: aktiv synergisk funksjon.
Med lysdiod som ikke lyser: synergisk funksjon inaktivert.
Manuell modus aktivert (bare i SHORT/SPRAY ARC).
Knapp for a velge sveiseparametrer.
Hvis du trykker flere ganger pa knappen, tennes en av
lysdiodene fra (14a) til (14i) som er assosiert til en spesiell
parameter. Innstilingen for hvert parameterverdi som er
aktivert, kan bli utfert med KODEOMVANDLEREN (5) og er
indikert pa skjermen (4).
BEMERK: parametrene som ikke kan bli modifiert av brukeren,
hvis han arbeider med synergiske programmer eller i manuell
modus, blir automatisk utelukket fra valget. Tislvarende lysdiod
tennes ikke.
ADVARSLING! Ogsa hvis maskinen tillater en fri innstilling av
hver parameter, er der spesialkombinasjoner av parametrer som
kan ha en elektrisk betydning eller sveisebrennerbetydning.
Sveisebrenneren gar i hvert fall ikke i stykker ogsa hvis den
ikke kanskje fungerer p.g.a. den gale innstillingen.

O | par 1: Velger penning. | MIG/MAG/
(j FLUX regulerer den sveisespenningen i Volt eller buens
<=L ) synergiske korreksjon (bare for MIG/MAG). Under

sveisepsoredyren blir generatorens uteffekt vist (ingen versjon
MIG Pulse).

O | parameter 2: Stiller inn tradhastigheten eller
sveisestrommen. 1 MIG/MAG/FLUX blir
tradmatehastigheten angitt i meter per minutt. | MMA,
TIG og MIG/MAG er PULSE ARC den sveisestrem som blir malt
i Ampere. Under sveisingen blir generatorens uteffekt vist.

O_1 parameter 3: Arc force eller elektronisk reaktanse. |
MMA er dette Arc Force eller regulering av buens

= J penetrasjon. | MIG/MAG/FLUX er betydningen lignende
men far navnet av det elektriske motstandet og er tilgjenglig
bare i manuell modus (knappen (13) er inaktivert).

O] parameter 4: Akselerasjonsrampe: i MIG/MAG/FLUX
regulerer det akselerasjonsrampen for

tradtrekkermotoren,
ilgjengelig bare i manuell modus (knapp (13) inaktivert).

O | parameter 5: Burn back-tid: i MIG/MAG/FLUX

m regulerer tidintervallen mellom tradstopp og tiden da

[ECHHECHEE

utgangsspenningen blir stoppet. Den er tilgjengelig bare i
manuell modus (knapp (13) er inaktivert).

FLUX regulerer pausetiden mellom en punktesveising
og neste. Med en innstilling pa 0 sek. skal du for & utfere
neste sveisingen, slippe opp sveiseknappen og siden rykke ner
den igjen.

PAUS

14f- [ O | parameter 6: Ettergass. | MIG/MAG/FLUX justerer den
m ettergasstiden i sekunder.
12
14g-( O | parameter 7: nedsenkingsrampe. MIG/MAG er tiden
for nedsenkingsrampen som er tilgjengelig bare i synergi
(knapp (13) aktiv).
14h-[ O | parameter 8: punktsveoisetid. | MIG/MAG/FLUX
reglulerer det tidlengden for sveisestrammen ved
punktesveising (SPOT).
14i- parameter 9: pausetid ved punktesveising MIG/IMAG/
-
E

SPARE OG TILBAKEKALLE PERSONLIGE PROGRAMMER
Introduksjon

Sveisebrenneren gjor at du kan spare (STORE) personlige
programmer som gjelder parametrer for en spesiell sveising. Hvert
program kan tilbakekalles (LOAD) nar du ensker ved a forsikre
seg om at sveiseren er “klar for bruk” for et spesielt arbeid som er
blitt optimert tidligere. Sveisebrenneren gjer at du kan spare 10
personlige programmer.

Spareprosedyre (STORE)
Da du har regulert sveisebrenneren pa optimal mate for en
spesialsveising, skal du utfgre denne prosedyren (FIG.C):
a)  Trykk pa tasten (7) “STORE” i tre sekunder.
b)  “St_” blir vist pa skjermen (4) sammen med et nummer mellom
10g 10.
c) Dreitasten (5) og velg nummer for a spare programmen.
d)  Trykk igjen pa tast (7) “STORE”:
- hvis du trykker pa tasten “STORE” i mer enn tre sekunder blir
programmen korrekt spart og teksten “YES” blir vist;
- hvis du trykker pa tasten “STORE” i mindre enn tre sekunder
blir programmen ikke spart og teksten “no” blir vist.

Prosedyre for lading (LOAD)
Utfer falgende prosedyre (se FIG.C):
a)  Trykk pa tasten (6) “LOAD” i 3 sekunder.
b) Indikasjonen “Ld_" blir vist pa skjermen (4) sammen med et
nummer mellom 1 og 10.
c) Ved a dreie kontrollen (5) kan du velge nummeret som du brukt
for & spare programmet som du néa skal bruke.
d)  Trykk pa tast (6) “LOAD” igjen:
- hvis du trykker pa “LOAD” i mer enn 3 sekunder, blir
programmet ladet og teksten “YES” blir vist;
- hvis du tryker pa “LOAD” i mindre enn 3 sekunder blir
programmet ikke ladet og teksten “no” blir vist.
BEMERK: under operasjonene med tasten “store” og “load” lyser
programindikatoren.

5. INSTALLASJON

ADVARSEL! UTFGR ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER.

Montering av vernemask
Fig. D

Montering av returkabeln-klemme
Fig. E

Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme
Fig. F

PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke
er hinder i hgyde med avkjelingsluftens inngangsapning og
utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av ventilator, om
installert); forsikre deg ogsa at ingen stremfgrende stev, korrosive
anger, fukt, etc. blir sugt opp.
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Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate
med en kapasitet som passer til vekten for & forhindre velting
eller farlige bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

- For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pa sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med neytral jordeledning.

For & garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke

differensialbryter av typen:

- Type A ( ) til enfasmaskiner;
- Type B ( ) til trefasmaskiner.

- For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring)
anbefaler vi deg & kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene
i stremforsyningsnettet med en impedans som understiger Zmax
=0.18 ohm.

- Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-
3-12.
Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren
eller brukeren ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan
koples (hvis ngdvendig, konsulter distribusjonsnettets distributer).

Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + T) med passende
kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk
bryter; jordeledningen skal koples til jordeledningen (gul/grenn) i
forsyningslinjen. Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere
for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal
strem som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

ADVARSEL! Hvis du ikke felger reglene ovenfor, kan
sikkerhetssystemet som fabrikanten installert (klasse 1) ikke
fungere korrekt, med alvorlige risikoer for personer (f.eks.
elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! F@R DU UTF@R FOLGENDE KOPLINGER,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.
Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i
henhold til maksimal strem som sveiseren gir fra seg.

MIG/MAG-SVEISING

Kopling til gassbeholderen

- Gassbeholder som kan lades pa vognenhetens stotteskive maks.
60 kg.

Drei trykkredusereren pa gassbeholderens ventil ved a stille
reduksjonen som medfglger da du bruker Argongass eller en
blanding av Argon/CO,.

Kople gassens inngangsslang til redusereren og stramm bandet
som medfglger.

Lesne pa trykkreguleringsringen for du apner beholderens ventil.

Kopling av sveisestremmens returkabel
Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
pa, sa like som mulig til skjgten som blir utfert.

Kopling av brenneren

Fest brenneren i kontakten som er reservert for den og stramm
blokkeringsringen manuelt helt til slutt.

Forbered den for tradens farste ladning, ved a4 montere munstykket
og kontaktspissen for & lette utslippet.

FLUX-SVEISING

Koplingene av jordeledningens returkabel og sveisebrenneren skal
utferes som MIG/MAG-sveising og du skal endre spenningspolariteten
(FIG.B (9)-(10)) i rommet som pa etiketten.

Kopling av Spool Gun (FIG. B)

- Kople Spool Gun (4) til sentralfestet ved & dreie festeringen helt til
slutt.

- Settin kontakten (5) pa kontrollkabelen i uttaket og sveisebrenneren
identifiserer Spool gun automatisk.

TIG-SVEISING

Kopling av gassbeholderen

- Lading av gassbeholderen pa vognas stetteplan maks. 60 kg.
Stram trykkredusereren ved gassbeholderens ventil ved & stille
redusereren for Argongass som medfalger.

- Kople slangen for gassforsyning til redusereren og stram
kabelfestet som medfalger; kople deretter en annen ende til
slangen pa koplingen i sveisebrenneren Tig med kran.
Losne pa trykkredusererens reguleringsring for
beholderens ventil.

du apner

Kopling av sveisestremmens returkabel

- Kople kabelen til stykket som skal sveises eller metallbenken som
den star pa, sa naere som mulig til stykket som skal bearbeides.

- Kople kabelen til sveisebrennerens hurtigfeste (+).

Kopling av Tig-sveisebrenneren (FIG. M)
- Kople TIG-sveisebrenneren til hurtigfestet (-) pa sveisebrennerens
uttak foran.

MMA-SVEISING

Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa
generatoren; unntatt den negative polen (-) for elektroder med sur
kledning.

Kopling av sveisekabelns klemme-elektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av
elektrodens bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av sveisestremmens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
pa, sa like som mulig til skjgten som blir utfart.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).
Anbefalinger:

Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene
(hvis installert), for & garantere en perfekt elektrisk kontakt;
ellers kan overoppvarming skje i kontaktene og dette kan fore til
kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som
bearbeides da du skifter ut sveisestremmens returkabel; dette kan
veere farlig for sikkerheten og gi et darligt sveiseresultat.

MONTERING AV TRADSPOLER (FIG. G)

ADVARSEL! FOR DU BEGYNNER
MONTERINGSOPERASJONENE, SKAL DU FORSIKRE DEG
OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTTET.

KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN TIL

TRADF@RINGEN OG KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN

PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE AV TRAD SOM BRUKES OG

KONTROLLERAT DISSE DELENE ER RIKTIG TILPASSET. UNDER

FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE HA

PA DEG VERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

Sett tradspolen pa spindelen og hold tradenden oppe; forsikre deg

om at spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt (1a).

Losne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre

valsen/e (2a).

Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trad (2b).

- Losne tradenden og skjeer av den begyde enden, og pass pa at
skjeereflaten er ren. Roter spolen mot klokken, og tre enden av traden
inn i inngangsferingen, og skyv den ca. 50 til 100 innover (2c).

- Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller

at traden er korrekt plassert i sporet pa den nedre valsen (3).

Bruk justeringsskruen til a sette et svakt bremsetrykk pa spindelen (1b).

Fjern munnstykket og kontaktspissen (4a).

- Settkontakten i uttaket, sla pa sveiseren, trykk pa sveisebrennerens
tast eller pa tasten for tradfering pa kontrollpanelet (hvis installert)
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og vent til tradenden Igper langs hele tradfgringsslangen og til den
stikker ca 10 til 15 cm frem fra brenneren og slipp bryteren.

ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stremforende,
og utsatt for mekaniske belastninger. Ta nedvendige
forholdsregler for at traden ikke skal kunne gi elektriske stot,
skader og utilsiktet tenning av sveisebuen:

- Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

Hold brenneren godt borte fra gassflasken.

Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).

- Kontroller at tradmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens
bremsetrykk til lavest mulig verdier, og kontroller at traden ikke glir
i sporet, og at det ikke Igsner trad pa grunn av treghet i spolen nar
matingen stanser.

- Skjeer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra

munnstykket.

Lukk spindelens rom

LADING AV TRADSPOLEN PA DIN SPOOL GUN (FIG. H)

BEMERK! F@R DU BEGYNNER TRADLADINGEN, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA
OG FRAKOPLET FRA STROMFORSYNINGSNETTET. ELLER AT
DIN SPOOL GUN ER FRAKOPLET FRA SVEISEBRENNEREN.
KONTROLLER AT TRADTREKKERVALSENE, TRADSKINNENS
ISOLERING OG KONTAKTR@RET PA DIN SPOOL GUN
TILSVARER DIAMETER OG TYPE AV TRAD SOM DU SKAL
BRUKE OG AT DE ER KORREKT INSTALLERT. UNDER
FASENE FOR INNSETNING AV TRADEN SKAL DU IKKE BRUKE
VERNEHANSKENE.
- Fjern lokket ved a Igsne tilsvarende skru (1).
- Plasser tradspolen pa pinnen.
Frigjer motvalsen og fiern den fra den undre valsen (2).
Frigjer tradens ende, kutt den deformerte enden rakt og uten
uregelmessige kanter; drei spolen i retning mot klokken og trykk
inn tradens ende i tradskinnen ved inngangen ved & trykke den
50-100 mm i lansen (2).
Omplasser motvalsen ved & regulere trykket til et mellomliggende
verdi og kontroller at traden er korrekt plassert i rommet til den
undre valsen (3).
Brems pinnen ved a dreie reguleringsskruen.
Da din Spool gun er koplet, skal du sette inn kontakten pa
sveisebrenneren i stremuttaket, kople pa sveisebrenneren og
trykke pa tasten pa din spool gun og vente til tradenden som laper
langs hele tradholderisoleringen kommer ut med 100-150 mm fra
sveisebrennerens frontside, slipp siden sveisebrennertasten.

UTSKIFTING AV TRADSKINNENS KAPPE (FIG. I)
For du gar frem med utskiftingen av kappen, skal du apne
sveisebrennerens kabel for @ unnga at den blir bayt.

Spiralkappe for staltrad

1-  Lesne pa munstykket og sveisebrennerens hodes kontaktror.

2-  Lesne kappestoppets mutter pa midtkontakten og fiern kappen
som er der.

3-  Settinnden nye kappeniledningen mellom kabel-sveisebrenner
og trykk den lett til den kommer ut fra sveisebrennerens hode.

4-  Skru fast kappens blokkeringsmutter manuelt.

5-  Kutt kappen som er altfor lang og trykk den sammen litt; fiern
den igjen fra sveisebrennerens kabel.

6-  Slip kuttesonen pa kappen og sett den tilbake inn i ledningen
mellom kabel-sveisebrenner igjen.

7-  Monter tilbake mutteren ved & bruke en ngkkel.

8- Monter tilbake kontaktreret og munstykket.

Kappe i syntetmaterial for aluminiumtrader

Utfer operasjonene 1, 2, 3 som er indikert for stalkappen (ute & utfere

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

9- Skru fast kontaktrgret for aluminium og kontroller at den
kommer i kontakt med kappen.

10- Sett inn kappens motsatte ende (sveisebrennerens festside),
nippelen i messine, OR-ringen og stram siden kappens
festemutter ved & holde kappen lett intrykt. Ekstra isolering skal
fiernes senere (se (13)). Fjern kapilleerroret for stalkapper fra
sveisebrennerens skjgte pa tradtrekkerenheten.

11- DET ER INGET KAPILLARR@R for aluminiumskjgter med en

diameter pa 1.6-2.4mm (gul farge); erfor blir kappen innsatt
i sveisebrennerens skjote uten det. Kutt kapilleerrgret for
aluminiumkapper med en diameter pa 1-1.2mm (red farge) til et
verdi som understiger stalrarets verdi med 2mm omtrent og sett
inn det pa kappens frie ende.

12- Settinn og blokker sveisebrenneren i tradtrekkerskjstet: marker
kappen 1-2mm fra valsen; jern sveisebrenneren igjen.

13- Kutt kappen til gnsket lengde, uten & deformere inngangshullet.
Monter tilbake sveisebrenneren pa tradtrekkerskjatet og monter
gassmunstykket.

6. MIG/MAG-SVEISING

MODUS FOR OVERF@RELSE MED KORT BUE (SHORT ARC)
Smelting av elektrodetraden og fjerning av drypp utferes gjennom
repeterende kortslutninger (opp til 200 ganger pr sekund) fra spissen
av traden til sveisesemmen.

Kullstal og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter: 0.6-1.2 mm
- Sveisestrgm: 40-210A
- Buespenning: 14-23 V

- Passende gasser:
Rustfritt stal

CO,, Ar/CO,, Ar/CO, /O,

- Passende traddiameter: 0.8-1 mm
- Sveisestrgm: 40-160 A
- Buespenning: 14-20 V

- Passende gasser:
Aluminium og legeringer

Ar/O,, AriCO, (1-2 %)

- Passende traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Sveisestrem: 75-160 A
- Buespenning: 16-22V
- Passende gasser: Ar 99.9%

Kontaktreret skal veere i linje med munstykket eller lett skyve frem
med tynne trader og lav buespenning; tradens frie lengde (stick-out)
skal normalt vaere mellom 5 og 12mm.

Applisering: sveising i enhver stilling, pa tynne overflater eller for
ferste sveising innenfor avrundninger med begrenset termisk effekt
og kontrollerbart bad.

Bemerk: overfgrelsen SHORT ARC for sveising av aluminium og
legeringer skal utfgres med stort omhu (spesielt med trader som har
en diameter >1mm) da de kan vaere risiko for fusjonsdefekter.

OVERFQRELSESMODUS MED SPRGYTEBUE (SPRAY ARC)

Her benyttes hayere spenning og strem enn for kortbuesveising for
& oppna smelting av traden. Tradspissen kommer ikke i kontakt med
sveisefugen, en bue former spissen og gjennom den flyter en strem
av metalldraper. Disse er produsert av den kontinuerlige smeltingen
av elektrodetraden uten at kortslutning er involvert.

Kullstal og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Sveisestrem: 180-450 A
- Buespenning: 24-40V

- Passende gasser:
Rustfritt stal

Ar/CO,, Ar/CO, /O,

- Passende traddiameter: 1-1.6 mm
- Sveisestrgm: 140-390 A
- Buespenning: 22-32V

- Passende gasser:
Aluminium og legeringer

Ar/O,, Ar/CO, (1-2 %)

- Passende traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Sveisestrgm: 120-360 A
- Buespenning: 24-30V
- Passende gasser: Ar 99.9%

Typisk skal kontaktreret veere 5-10mm i munstykket, jo lenger inn jo
hgyere buespenningen er; tradens frie lengde (stick-out) skal normalt
vaere mellom 10 og 12mm.

Applisering: horisontal sveising med tykkelser som ikke
understiger 3-4mm (meget flytende bad); utferelseshastigheten og
deponeringsgraden er meget hoy (hoy termisk effekt).

OVERFOQRELSESMODUS MED PULSERT BUE (PULSE ARC)
(HVIS MULIG)

Denne overfgrelsen som er “kontrollert” befinner seg i “spray arc’-
funksjonsomradet (modifiert spray arc) og kan derfor bruke alle
fordelene med fusjonsfordeler og mangel av flyvende formal ved
meget lave stremverdier, som kan tilfredsstille mange andre typiske
“short arc”-applikasjoner.

For hver stremimpuls, lgsner en enkelt drape fra elektrodtraden;
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dette fenomenet skjer med en frekvense som er proporsjonerlig med
tradens fremgangshastighet med variasjoner som gjelder type og
diameter pa selve traden (typiske frekvenseverdier: 30-300Hz).
Kullstal og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Sveisestrgm: 60-360 A
- Buespenning: 18-32V

- Passende gasser:
Rustfritt stal

ArICO,, Ar/CO, /0, (CO, max 20%)

- Passende traddiameter: 0.8-1.2 mm
- Sveisestrom: 50-230 A
- Buespenning: 17-26 V

- Passende gasser:
Aluminium og legeringer

Ar0,, ArICO, (1-2 %)

- Passende traddiameter: 0.8-1.6 mm
- Sveisestrgm: 40-320 A
- Buespenning: 17-28 V
- Passende gasser: Ar 99.9%

Kontaktreret skal veere 5-10mm inni smerenippelen, mer hvis
buespenningen er hgy; tradens frie lengde (stick-out) skal normalt
veere mellom 10 og 12mm.

Applisering: sveising i “posisjon” pa mellomstore-sma tykkelser
og pa materialer som er termisk fglsomme, spesielt egnet for
sveising pa lette legeringer (aluminium og dens legeringer) og
pa tykkelser som er under 3mm.

REGULERING AV SVEISEPARAMETRENE

Vernegass

Forsyningen av vernegassen skal vaere:

short arc: 8-14 I/min.

spray arc og pulse arc: 12-20 I/min.

| samsvar med sveisestremmens intensitet og munstykkets diameter.

Sveisestrom

Den bestimms for en traddiameter i samsvar med matehastigheten.
Observer at med den strem som trenges er tradhastighetens
fremgang omvendt proporsjonerlig med diameteren pa den trad som
er brukt.

Verdiene som er indikert for sveisestremmen for tradene som er brukt
er indikert i tabellen (TAB. 5).

Buespenning
Buespenningen kan reguleres av operateren ved a dreie encoderen
(FIG. C (5)); den tilpasser seg til tradens fremgangshastighet (strem)
som du valgt i samsvar med diametern pa traden som er brukt og
type av vernegass, progressivt i samsvar med falgende formel som
forsyner et medelverdi:
U,=(14+0.05x1,)
hvor: U, : buespenning i volt;

1, : sveisestrgm i ampere.

Sveisingens kvalitet

Kvaliteten pa sveisekanten og minimums kvantitet av sprayt som blir
produsert blir avgjort av balansen mellom sveiseparametrene: stram
(tradhastighet), tradens diameter, buespenning etc.

Pa samme mate skal sveisebrennerens posisjon tilpases til bildene
i figuren (FIG. L) for & unnga altfor mye spreyt og sveisedefekter.
Ogsa sveisehastigheten (fremgangshastigheten langs kanten) er en
avgjerende faktor for en korrekt sveising og den er like viktig som
de andre parametrene, spesielt for penetrasjon og for a gi kanten
korrekt form.

Vanlige sveisedefekter er indikert i TAB. 8.

TIG-SVEISING (DC)

TIG-sveising er en sveiseprosedyre som bruker varmen som
blir produsert av den elektriske buen som blir aktivert mellom en
tungstenselektrod og stykket som skal sveises. Tungstenselektroden
blir holdt oppe av en sveisebrenner som kan overfgre sveisestrammen
og beskytte elektroden og sveisebadet mot oksidering ved hjela av
et inert gassflede (normalt Argon: Ar 99.5%) som kommer ut fra
kjeramikkmunstykket (FIG. M).

Det er uunngjengelig for en god sveising a bruke en elektrod
med eksakt diameter og eksakt strom, se tabellen (TAB.6).
Elektrodens normale fremspring fra kjeramikkmunstykket er 2-3 mm
og kan na 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av kantene. For tynne stykker (opp til 1
mm) trenges ingen stettematerial (FIG. N).

For tykkere deler skal du bruke stenger av samme materiale og egnet
diameter med egnet forberedelse av kantene (FIG. O). Det er egnet
for et godt sveiseresultat at stykkene er ordentligt rene og frie fra
oksid, olje, smarefett, lgsningsmidler, etc.

LIFT-aktivering:

Den elektriske buen blir aktivert automatisk ved a fierne
tungstenelektroden fra stykket som skal sveises. Denne
aktiveringsmodus forarsaker mindre problemer av elektrisk type og
minker inklusjonen av tungsten og slitasjen pa elektroden.
Prosedyre:

Still elektrodens spiss pa stykket med ett lett trykk. Loft elektroden
2-3 mm etter noen sekund for a aktivere buen. Sveisebrenneren
forsyner ferst en |,,..-spenning og etter noen sekund forsyner den
sveisebremmeren med innstilt sveisestrom.

TIG DC-sveising

TIG DC-sveisingen er egnet for alt kullstal med lave leeringer og
tunge metaller som kobber, nikkel, titanium og disses legeringer.

For sveising i TIG DC med elektroden ved polen (-) er vanligvis
elektroden brukt med 2% cerium (grafarget bande).

Det er nedveendig a slipe tungstenselektroden ved slipeskiven,
se FIG. P, og veer ngye med & forsikre deg om at spissen er
helt koncentrisk for & unnga avvik fra buen. Det er viktig & utfere
slipingen langs elektrodens lengde. Denne prosedyren skal utferes
regelmessig i samsvar med bruket og slitagjen pa elektroden eller
nar den er kontaminert, oksidert eller brukt pa gal mate.

SVEISING MED KLEDD MMA-ELEKTROD

- Det er uunngjengelig a holde seg til instruksene fra farikanten som

star pa boksen med elektrodene som er brukt med indikasjon om

korrekt polaritet for elektroden og tilsvarende optimal strem.

Sveisestremmen skal reguleres i samsvar med diameteren pa

elektroden som er brukt og typen av sveising som skal utferes

(TAB. 7).

Observer at med samme elektroddiameter, er haye stremsverdier

brukt for plane sveisinger, mens vertikale sveisinger eller sveisinger

ovenfor hodet skal utferes med en lav spenning.

Sveisingens mekaniske karakteristikker avgjers dessuten at

intensiteten i den strem som er valgt, av sveiseparametrene

som buens lengde, hastighet og utfgrelsens posisjon, diameter
och elektrodenes kvalitet (for en korrekt effekt skal du beskytte
elektrodene fra fukt i pakket eller beholdene).

Sveisingens karakteristkker beror ogsa pa verdiet for ARC-FORCE

(dynamisk reaksjon) for sveisebrennern.

- Observer at hgye verdier for ARC-FORCE gir en hoyere
penetrasjon og muliggjer en sveising i alle posisjoner med basiske
elektroder, lave verdier for ARC-FORCE med en myk bue uten
sproyt som er typisk med rutiliske elektroder.

Sveisebrenneren er dessuten utstyrt med anlegg som HOT START
og ANTI STICK som garanterer lette oppstart og forhindrer at
elektroden fastner ved arbeidsstykket.

Prosedyre

- Hold masken FORAN ANSIKTET og gni elektrodspissen mot
stykket som skal sveises ved & utfgre en bevegelse som for a sla
fyr pa en fyrstikk. Denne metoden er korrekt for & aktivere buen.
ADVARSEL: IKKE SLA med elektroden pa stykket; ellers kan den
skades utvendig og gjere det vanskelig & tenne buen.

- Da buen er aktivert, ska du preve og bibehalle et avstand fra
stykket tilsvarende diametern pa elektroden som er brukt og
behold dette avstandet under sveisingen. Husk pa at elektrodens
skraning i materetningen er omtrent 20-30 grader (FIG. Q).

- For sveisekanten skal du stille elektrodens ende lett bakover i
forhold til materetningen ovenfor krateren for & utfere pafyllingen
og siden lgfter du elektroden hurtig fra badet for & slokke buen
(Bilder av sveisekanten - FIG. R).

7. VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FGR DU GAR  FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM
AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER
FULLFORES AV OPERAT@REN.

KAN
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Sveisebrenner

- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme
overflater; dette kan fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og
ikke lenger kan brukes.

Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved & blase
gjennom den med trykkluft (maks. 5bar) i tradkappen og kontrollere
at slangen er i orden.

Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt
montering av terminalene pa sveisebrenneren: munnstykket,
kontaktspissen, gassdiffuseren.

Tradforsyningsenhet

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene,
fiern metallstovet regelmessig fra matningsomradet (valser og
tradmater ved inngang og utgang).

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES
AV PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER |
ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE
TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under
spenning, kan fore til alvorlige stremstet ogl/eller skader som
folge av direkte bergring av stremferende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt
stgv som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og
likretteren, ved a blase det lett vekk med ter trykkluft (maks. 10bar).
Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene;
rengjor disse ngye med en meget myk borste eller passende
rengjeringsmidler.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er
riktig og at kablenes isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens
paneler og stramme festeskuene helt til slutt.

Unnga absolutt & utfgre sveiseoperasjoner med apen sveiser.
Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg
om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt
separert fra koplingene i sekundeerledningen med lav spenning.
Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke
snekringsdelen ordentlig.

8. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE,

BOR DU SELV FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU

SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller ~at  sveisestremmen, som  reguleres  med

potensiometeret med gradert ampereskala, er korrekt stilt inn for

elektrodediameteren og -typen.

Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogséa tilherende

varsellampe. Hvis ikke ligger problemet i stromtilferselen (kabler,

sikringer, stopsel osv.).

- At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen

er enten over- eller underopphetet pa grunn av for hay eller for lav

spenning, eller at det har oppstatt en kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om

den termc beskyttel heten skulle ha satt i gang, vent

til maskinen har kommet ned pa normaltemperatur, og kontroller at
viften fungerer som den skal.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor heyt eller lavt,

forblir sveisebrenneren blokkert.

At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om

dette skulle veere tilfelle, ma man ferst og fremst fierne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at
arbeidsklemmen er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende
materialer eller overflatebehandliger (eks. Maling).

- At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99.5%) og i
kvantitet.

SF

OHJEKIRJA
HuoM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!
TEOLLISUUS- JA  AMMATTIKAYTTOON  TARKOITETUT

JATKUVAN LANGAN HITSAUSKONEET MIG/MAG- JA FLUX,
TIG, MMA -KAARIHITSAUKSEEN.
Huom.: jatkossa kaytetadn pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvan hyvin koneen
turvallinen kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettivd, kuinka toimia
hététilanteissa.

(Katso myoés normi "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytto”).

Vélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla
generaattorin tuottama tyhjdkayntijénnite voi olla vaarallinen.
Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hitsauskaapelien kytkemistd tai minkdan tarkistus- tai
korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sahkokytkennat yleisten turvallisuusmaaraysten
mukaan.

Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syo6ttojarjestelmiin, joissa
on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.
Ala kayta hitsauskonetta kosteissa tai mirissd paikoissa
alaka hitsaa sateessa.

Ala kidyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennit ovat I6ysat.
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- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sdahkomagneettisten kenttien
(EMF) syntymisen hit 1 ympaéristossa
Sahkomagneettiset kentat voivat aiheuttaa hairiotda muutamien
laakinnallisten laitteistojen kanssa  (esim. tahdistin,
hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).
On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja naiden laitteiden
kayttéjille. Esimerkiksi on kiellettdva paadsy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.
Tamé hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa
henkildiden sdhkomagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousympaéristossa.

Kayttdjan on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, ettad
vahennetaian sahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnitd kaksi hitsauskaapelia yhd mahdollisi 1
lahelle.

Pida rakenteen pdad ja runko mahdollisimman kaukana
hitsauspiirista.

Ala koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen ympirille.
Ala hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pida
molemmat kaapelit rakenteen samalla puolella.

Liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsatt
mahdollisimman ldhelle tehtévaa liitosta.
Ala hitsaa hitsauslaitteen lihelld, istuen tai nojaten siihen
(minimietaisyys: 50cm).

Al jata ferromagneettisia esineité hitsauspiirin ldhelle.

- Minimietadisyys d=20cm (Kuva S).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa
ja  ammattikdyttoon tarkoitetulle  tuotteelle  asetettua
teknistd standardia. Sahkomagneettista yhteensopivuutta
ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

vaan kappal )

LISAVAROTOIMET

HITSAUSTOIMENPITEET:

- ympéristossa, jossa on lisdantynyt sahkoiskun vaara

ahtaissa tiloissa
helposti syttyvien tai

laheisyydessa

TAYTYY arvioida etukidteen vastaavan asiantuntijan

toimesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen

saaneiden henkildiden ldsnéollessa, jotta nama voivat
auttaa mahdollisessa hatatilanteessa.

ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet.

Osa 9: Asennus ja kdytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja

teknisia suojavilineita.

Hitsaus on KIELLETTY kayttajan

langansyéttolaitetta (esim. hihnojen avulla).

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta

ellei kdyteta turvalavaa.

- ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:

useammalla hitsauskoneella yhtd kappaletta tai t K
sdhkoisesti kytkettya kappaletta hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntyéa vaarallinen
tyhjajannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.
On valttamatonta, etta asiantunteva koordinaattori mittaa
laitteiden avulla maarittddkseen, onko olemassa riski ja
voidaanko kayttdd sopivia suojakeinoja, jotka kuvataan
normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytt6” kohdassa 7.9.

réjahdysherkkien materiaalien

nostaessa

JAANNOSRISKIT
- KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava
vaakatasoiselle, sen painon kantavalle pinnalle. Muussa
tapauksessa (esim. viettdvalla tai epatasaisella lattialla) kone

on vaarassa kaatua.

VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiytté muuhun kuin sille
osoitettuun tarkoituk 1 (esim. iputkiston sulattaminen)
on vaarallista.

HITSAUSKONEEN SIIRTAMINEN: kiinnitd aina kaasupullo
sopivilla apuvilineilla sen putoamisen valttamiseksi.

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttolaitteen suojien ja
liilkkuvien osien on oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen
kytkemista sahkoverkkoon.

HUOMAA!: Mikd tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia osia

koskeva toimenpide, esim.

- Rullien jal/tai langanohjaimen vaihto

- Langan asettaminen rulliin

- Lankakelan asentaminen

- Rullien, hammaspyérien
puhdistus

- Hammaspyorien voitelu

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU

JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

ja niiden alapuolisen alueen

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

JOHDANTO

Nama vyksivaiheiset hitsauslaitteet ovat virranlahteita, jotka

perustuvat uusimpaan inventer igbt teknologiaan ja ovat kokonaan

digitaalisesti ohjattuja ja niissé on sisdanrakennettu langansyoéttaja.

Hitsauslaitteilla on mahdollista suorittaa korkealaatuista MIG/MAG

hitsausta jatkuvalla synergialla seka Tig ja Mma -hitsausta seka MIG/

MAG -hitsausta pulssatulla synergialla.

Langansyoéttdja on varustettu langanvetoryhmalla, jossa on 2

moottoroitua rullaa seka vetopaineen itsendinen saato. Integroidussa

digitaali ohjauspar on mikroprosessorin  ohjaama

saatokortti, jossa on paaasiassa kolme toimintoa:

a) PARAMETRIEN ASETUS JA SAATO
Taman kayttoliittyman avulla on mahdollista asettaa ja sa
kayttoparametreja, valita muistiin tallennettuja ohjelmia seka
saada nakyviin naytolle toimintatilat ja parametrien arvot.

b) MIG-MAG-HITSAUKSELLE ESIASETETTUJEN
SYNERGIAOHJELMIEN LATAAMINEN
Nama ohjelmat on esimaaritetty ja tallennettu jarjestelmaan
valmistajan toimesta (ei muutettavissa); naiden ohjelmien avulla
kayttaja voi valita tietyn tyopisteen (joka vastaa hitsauksesta
riippumattomia eri hitsausparametrisarjoja) saatden vain yhta
arvoa. Tama on SYNERGIAN peruste, jonka avulla hitsauslaite
voidaan saataa optimaalisesti ja helposti kaikkia tydolosuhteita
varten.

c¢) MUKAUTETTUJEN OHJELMIEN
LATAAMINEN MUISTISTA
Taté toimintoa voidaan kayttad seka synergiaohjelmalla etta
manuaalitilassa tyoskenneltdessa (tdssa tapauksessa kaikki
hitsausparametrit asetetaan vapaasti).Taman toiminnon avulla
kayttaja voi tallentaa muistiin ja ladata sieltd myohemmin tietyn
hitsausohjelman.

Hitsauslaite on tarkoitettu kaytettavaksi SPOOL GUN hitsaupaalla,

jota kaytetaan alumiinin ja terasten hitsaamiseen, kun generaattorin

ja hitsattavan kappaleen valilla on pitka etaisyys.

TALLENTAMINEN/

METALLIEN HITSATTAVUUS
MIG/MAG-FLUX: Hitsauslaite on tarkoitettu alumiinin ja sen seosten
MIG-hitsaukseen seka MIG-juottoon, joka tehdaan yleensa sinkityilla
pelleilla, seka hiiliterasten MAG-hitsaukseen, niukkaseosteisille seka
ruostumattomille teréksille. Lisaksi taytelankojen FLUX-hitsaus on
mahdollista ilman suojakaasua (self-shielding) sovittaen hitsauspaan
napaisuus langan valmistajan ohjeisiin.

Alumiinin ja sen seosten MIG-hitsaus on tehtava kayttaen lankoja,
joiden tayte sopii hitsattavaan materiaaliin sekd suojakaasuun,
puhdas Ar (99.9%).

MIG-juotto voidaan tehdaan yleensa sinkityilla pelleilla kupariseosta
taynna olevilla langoilla (esim. pii-kupari tai alumiini-kupari)
suojakaasulla, puhdas Ar (99.9%).
Hiiliterasten sekd niukkaseosteisten

MAG-hitsaus  tehdaan
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kayttaen seka taysia etta taytettyja lankoja, joiden koostumus sopii
hitsattavaan materiaaliin, suojakaasuun CO,, seoksiin Ar/CO, tai Ar/
CO,/0, (Argon yleensa > 80%).

Ruostumattomien  terdsten  hitsaukseen kaytetdan
kaasuseoksia Ar/O, tai Ar/CO, (Ar yleensé > 98%).

TIG: Hitsauslaite sopii TIG-hitsaukseen tasavirralla (DC) LIFT
-kaaren (pyyhkaisy)sytytyksella, joka sopii kayttoon kaikilla teréksilla
(hiili-, niukkaseosteiset ja runsasseosteiset) seka raskasmetalleilla
(kupari, nikkeli, titaani seka niiden seokset) suojakaasulla, puhdas Ar
(99.9%), tai erityiskayttoihin seoksilla Argon/Helium.

MMA: Hitsauslaite sopii hitsaukseen MMA elektrodilla tasavirralla
(DC) kaikilla paallystetyilla elektrodityypeilla.

yleensa

PAAOMINAISUUDET:

- Virransy6ton jannitteen valvonta.

- Toiminta 2T (2 aikaa)/4T (4 aikaa), Spot.

Hitsauspaan automaattinen tunnistus.

Langan nousuportaikon saatd, post-gas jalkikaasun aika, langan
loppuunpaloaika (burn-back).

Yksilollistettyjen ohjelmien muistiinlaitto/palautus.

SPOOL GUN hitsauspaéan kayttévalmius.

Termostaattisuojaus.

- Napaisuuden kaanteisyys (FLUX-hitsaus)

TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Argon-kaasupullon sovitin.

- Karry.

Kasikauko-ohjaus, 1 potentiometri.
Kasikauko-ohjaus, 2 potentiometria.
- Kytkentakaapelipakkaus.

Alumiinin hitsauspakkaus.
Taytelankahitsauspakkaus.
MMA-hitsauspakkaus.

- TIG DC -hitsauspakkaus.
Tummennettu naamari.
MIG-hitsausp
TIG-hitsauspaa.

3. TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI

3.1 TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat kilvesta

esitettyna seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:

KUVA A

1-  EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden
valmistusta kasitteleva viitestandardi.

2-  Koneen sisaisen rakenteen symboli.

3-  Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4-  S-symboli: osoittaa, etta hitsaustoimenpiteité voidaan suorittaa
ymparistdssa, jossa on korkea sahkoiskun vaara (esim. hyvin
lahella suuria metallimaaria).

5-  Syéttdlinjan symboli:
1~ : vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ : vaihtojannite kolmivaiheinen.

6-  Vaipan suojausaste.

7-  Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut
rajat £10%).

= | max - Suurin linjan kéyttdma virta.

- |, - Tehollinen syéttovirta.

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjékéyntijénnite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone
voi tuottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana

hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).
limoitetaan % -maaraisend, 10 minuutin kierron perusteella
(esim. 60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut,
viittavat ympariston 40 asteen |ampdtilaan) ylitetaan,
ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIV-AIV : limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi -
maksimi) kaaren vastaavalla jannitteella.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen
yhteydessa).

10- -—— : Linjan suojaukseen
kaynnistyksen sulakkeiden arvot.

turvallisuutta  ja

tarkoitetun  viivastetyn

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys

selitetdan kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.
Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitysta, hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset
arvot on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUT TEKNISET TIEDOT:

- HITSAUSLAITE : katso taulukko 1 (TAUL. 1)

- MIG-HITSAUSP. katso taulukko 2 (TAUL. 2)

- TIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 3 (TAUL. 3)

- ELEKTRODIN KANNATINPIHDIT: katso taulukko 4 (TAUL. 4)
Hitsauslaitteen paino ilmoitetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

OHJAUSLAITTEET, SAATO JA KYTKENTA

Hitsauslaite (KUVA B)

Etupuolella:

1-  Ohjauspaneeli (katso kuvaus).

2-  Nopea negatiivinen pistoke (-) hitsauksen virtakaapelille
(maadoituskaapeli MIG:lle ja MMA:lle, hitsauspaan kaapeli
TIG:lle).

3- Nopea positiivinen pistoke (+) TIG-hitsauksen
maadoituskaapelille (hitsauksen virtakaapeli MMA:lle)

4-  Keskitetty liitos MIG-hitsauspaalle (Euro).

5-  Liitin 14p (14 napaa) kauko-ohjaimen seka spool gun:n
kytkentaa varten.

Takapuolella:

6-  Yleiskatkaisin ON/OFF.

7-  Kaasuputken liitos (kaasupullo) MIG-hitsaukseen.
8-  Virtakaapeli kaapelinsulkijalla.

Kelan tila:

9-  Positiivinen liitin (+).

10- Negatiivinen liitin (-).

HUOMIO: Napaisuuden kaanteisyys FLUX-hitsaukseen (ilman
kaasua).

HITSAUSLAITTEEN OHJAUSTAULU (KUVA C)

1-  Hélytysmerkinndn VALODIODI (hitsauslaitteen ulostulo on
lukittu). Nayttoruudulle (4) ilmestyy héalytysviesti.
Hitsauslaitteen ennalleenpalautus on automaattinen, kun
hélytyksen syy lakkaa.

2- VALODIODI jannite ulostulossa (ulostulo paalla).

3-  VALODIODI hitsauslaitteen ohjelmointi.

4-  Aakkosnumeerinen nayttéruutu 3 digitaalisella ilmoittaa:

- Hitsausvirta ampeereissa.

limoitettu  arvo, joka on asetettu arvo hitsauslaite

tyhjakaynnilla, kun taas todellinen arvo on toiminnan aikana.

Painikkeella (14) valitun parametrin arvo hitsauslaite

tyhjakaynnilla.

- Halytysviesti seuraavalla koodauksella:

- “AL.1” : On ilmennyt ensidpiirin  suojatermostaatin
keskeytys laitteen ylikuumenemisen vuoksi (vain
versio MIG Pulse).

On ilmennyt yhden suojatermostaatin keskeytys

laitteen ylikuumenemisen vuoksi.

Ensiosy6ton  hairié:  sybétdén  jannite  on

vaihteluvalin ulkopuolella +/- 15 % suhteessa

kyltin arvoon.

HUOMIO: Ylld mainitun yldjannitteen

ylittdminen vaurioittaa laitetta vakavasti.

Ensiosy6ton hairio: suojakeskeytys syéttolinjan

alijannitteen vuoksi (vain versio MIG Pulse).

On yritetty hitsata tavalla MIG/MAG liiallisella

virralla generaattorille.

MIG/MAG-hitsauspiirin hairié (vain versio MIG

Pulse). HUOMIO: tassa tapauksessa ennalleen

palautusta varten on valttdmatontd sammuttaa

ja kdynnistaa laite uudelleen.

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- VALODIODI mittayksikon ilmoitus meneillaan
(ampeeri, voltti, sekunti, prosenttimaara metri/minuutti).

5-  Enkooderin kdsiohjain.

Mahdollistaa hitsausvirran saadon.

6-  Yksilollistettyjen hitsausohjelmien
(LOAD).

7-  Yksilollistettyjen hitsausohjelmien muistiinlaittopainike
(STORE).

- “AL.2” :

o AL 3" -

rajan
- “AL. 4" :
- “AL. 77 :

- “AL. 8" :

palautuspainike
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8- Hitsat 1ettelyn valintapainike.
Painamalla painiketta syttyy valodiodi, joka vastaa kaytettavaksi
aiottua hitsaustapaa:
- :MIG/MAG/FLUX tavassa SHORT/SPRAY ARC.

- : MMA-elektrodi.
iy
- ~0'LIFT : TIG-DC sytytyksella LIFT (pyyhkaisy).

8a- Hitsal 1ettelyn inike.
Painamalla painiketta syttyy valodiodi, joka vastaa kaytettavaksi
aiottua hitsaustapaa:
- T1IL : MIG/MAG tavassa PULSE ARC.

- = : MIG/MAG/FLUX tavassa SHORT/SPRAY ARC.

- = MMA-elektrodi.
- '0=LIFT : TIG-DC sytytyksella LIFT (pyyhkaisy).
9- Hitsau 1ettelyn vali inike.

Laitteen ollessa tavassa MIG/MAG/FLUX mahdollistaa valinnan
ohjaukselle 2 ajalla, 4 ajalla tai pistehitsauksen ajastimella
(SPOT).

10- Materiaalityypin valintapainike.
Asettaa toimintatavan materiaalin mukaan.
On paélla vain synergiassa (13).

11- Langan halkaisijan valintapainike. Mahdollistaa langan
halkaisijan asetuksen.
On paalla vain synergiassa (13).

12- Kauko-ohjauksen valintapainike.
- VALODIODIN palaessa ohjaukset hitsauslaitteen

taululla ovat paalla.

- VALODIODIN palaessa saatd voidaan tehda

ainoastaan kauko-ohjaimella:
a) ohjaus potentiometrilla: korvaa enkooderin toiminnon

5).

b) ohjaus kahdella potentiometrilla: korvaa enkooderin (5)
seka lisaparametrin toiminnon.

c) ohjaus poljinkauko-ohjaimella: korvaa enkooderin (5)
toiminnon Tig-tavassa.

13- Hitsauksen valintapainike synergiassa. Laitteen toimimisen
asettamiseksi  synergiassa = MIG/MAG-hitsauksessa  on
valttaméatonta kayttaa painiketta.

Valodiodin palaessa: synergiatoiminto kaytossa.
Valodiodin ollessa sammunut: synergiatoiminto pois kaytosta.
Kasikayttotapa kaytéssa (vain tavassa SHORT/SPRAY ARC).

14- Hitsausparametrien valintapainike.

Painamalla painiketta perakkain, syttyy yksi VALODIODEISTA
(14a) - (14i), johon liittyy tietty parametri. Jokaisen kaytdssa
olevan parametrin arvon asetus voidaan tehdd ENKOODERIN
(5) avulla ja nakyy nayttéruudulla (4).

Huomaa: parametrit, joita kayttaja ei voi muuttaa, sen mukaan
tyoskennelldankd synergiaohjelmalla vai kasikayttoisella
ohjelmalla, ovat automaattisesti poissuljettuja valinnasta;
vastaava VALODIODI ei syty.

HUOMIO! Vaikka laite sallii jokaisen parametrin asetuksen
vapaasti, on olemassa erityisid parametriyhdistelmia, jotka
saattavat olla merkityksettomia sahkén tai hitsauksen
nakokulmasta. Joka tapauksessa hitsauslaite ei mene pilalle,
vaikka se ei toimi vaaranlaisen asetuksen mukaan.

14a- [ O | parametri 1: Valitsee hitsausjannitteen. Tavassa MIG/
MAG/FLUX saataa hitsausjannitteen volteissa tai kaaren

korjauksen synergiassa (vain MIG/MAG). Hitsauksessa
nayttéa generaattorin ulostulojannitteen (ei versio MIG Pulse).
14b-( O | parametri 2: Asettaa langan nopeuden tai
hitsausvirran. Tavassa MIG/MAG/FLUX on langan
etenemisnopeus metreja minuutissa. Tavassa MMA, TIG

ja MIG/MAG, PULSE ARC:ssa on ampeereissa mitattu
hitsausvirta. Hitsauksessa nayttaa generaattorin ulostulovirran.

14c- [ O ] parametri 3: Arc force (kaaren voimakkuus) tai
elektroninen reaktanssi. Tavassa MMA on kaaren

=) voimakkuus tai kaaren tunkeuman saaté. Tavassa MIG/
MAG/FLUX silld on samanlainen merkitys, mutta sita kutsutaan
elektroniseksi reaktanssiksi, mika on saatavilla ainoastaan

kasikayttoisessa tavassa (painike (13) pois paalta).

14d-( O ) parametri 4: Kiihdytysportaikko: Tavassa MIG/MAG/
FLUX saataa langanvetajan moottorin kiihdytysportaikon
kaltevuuden,
miké on saatavilla ainoastaan kasikayttdisessa tavassa (painike
(13) pois paalta).
14e- [ O ) parametri 5: Burn back time: Tavassa MIG/IMAG/FLUX
m saataa aikavalin, joka kuluu langan pysahdyshetken ja
ulostulovirran nollaushetken valilla, mikd on saatavilla
ainoastaan kasikayttdisessa tavassa (painike (13) pois paalta).
14f- [ O | parametri 6: Postgas. Tavassa MIG/IMAG/FLUX saataa
jalkikaasun ajan sekunneissa.

[EEEHIEE
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14g-( O | parametri 7: Laskuportaikko. MIG/MAG on
laskuportaikon aika, mikd on saatavilla ainoastaan
synergiassa (painike (13) paalla).

parametri 8: Spot-aika. Tavassa MIG/MAG/FLUX
saataa hitsausvirran keston pistehitsauksessa (SPOT).

14h-( O

14i- [ O ) parametri 9: Tauon aika pistehitsauksessa MIG/MAG/
FLUX saataa tauon keston kahden peréattaisen
pistehitsauksen valilla. Asetuksella 0 sek seuraavan
pistehitsauksen tekemiseksi on valttdmatonta |16ysata

hitsauspaan painike ja painaa sita sitten uudelleen.

HEEEESs

YKSILOLLISTETTYJEN OHJELMIEN MUISTIINLAITTO JA
PALAUTUS

Johdanto

Hitsauslaitteella on mahdollista laittaa muistin  (STORE)
yksilollistettyja tyéohjelmia, joille kuuluvat tietylle hitsaukselle
voimassa olevien parametrien asetukset. Jokainen yksildllistetty
ohjelma voidaan palauttaa (LOAD) milloin tahansa antaen nain
kayttajalle “kayttdvalmiin” hitsauslaitteen aikaisemmin optimoituun
erikoisty6hon. Hitsauslaitteella on mahdollista laittaa muistiin 10
yksilollistettya ohjelmaa.

Muistiinlaittomenetelma (STORE)
Hitsauslaitteen saatamisen jalkeen parhaalla mahdollisella tavalla
tiettya hitsausta varten menettele seuraavalla tavalla (KUVA C):
a) Paina nappainta (7) “STORE” 3 sekunnin ajan.
b)  limestyy “St_" nayttéruudulle (4) sekad numero valilla 1 ja 10.
c) Pyorittdmalla kasivipua (5) valitse numero, jolla ohjelma
tallennetaan.
d) Paina uudelleen nappainta (7) “STORE":
- mikali nappaintd “STORE” painetaan yli 3 sekuntia, ohjelma
menee oikein muistiin ja ilmestyy teksti “YES”;
- mikali nappainta “STORE” painetaan alle 3 sekuntia, ohjelma
ei mene muistiin ja iimestyy teksti “ no”.

Palautusmenetelméa (LOAD)
Menettele seuraavalla tavalla (katso KUVA C):
a) Paina nappainta (6) “LOAD” 3 sekunnin ajan.
b)  limestyy “Ld_" nayttéruudulle (4) sek& numero valilla 1 ja 10.
c) Pydrittdmalla kasivipua (5) valitse numero, jolla kaytettavaksi
haluttu ohjelma menee muistiin.
d) Paina uudelleen nappainté (6) “LOAD":
- mikali nappaintd “LOAD” painetaan yli 3 sekuntia, ohjelma
palautuu oikein ja ilmestyy teksti “YES”;
- mikali néppainta “LOAD” painetaan alle 3 sekuntia, ohjelma ei
palaudu ja iimestyy teksti “ no”.
HUOMIO: nappaimella “store” ja “load” tehtavien toimenpiteiden
aikana valodiodi prg palaa.

5. ASENNUS

A HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

Suojamaskin asennus
Kuva D
Paluukaapelin/puristimen asennus
Kuva E
Holkkikaapelin asennus
Kuva F
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HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jaahdytysilma-aukot eivat ole tukossa
(siiven pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista, etteivat sahkoa
johtava pély, sy6vyttava hoyry, kosteus jne. paase koneeseen.

Jata hitsauskoneen ympérille vahintadan 250 mm vapaata tilaa.

HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava
vaakatasoiselle, sen painon kantavalle pinnalle koneen
kaatumisen tai siirtymisen valttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sahkokytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen

kilvessa ilmoitettu jénnite ja taajuus vastaavat asennuspaikan

kaytettavissa olevan verkon arvoja.

Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttéjarjestelmiin, joissa on

maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Suojan varmistamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille;
- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemista sahkdverkon liitantakohtiin,
joiden impedanssi on pienempi kuin Zmax =0.18 ohmi.
Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Mikali laite kytketdan julkiseen sahkéverkkoon, on asentajan tai
kayttdjan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittda siihen
(kysy neuvoa tarvittaessa sahkonjakeluverkon hoitajalta).

Pistoke ja pistorasia

liita verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T)
ja kayta verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetdan syéttdlinjan maadoitusjohtoon
(keltavihred). Taulukossa (TAUL. 1) ilmoitetaan suositeltavien
hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman
suurimman nimellisvirran pohjalta sek@ sy6ton nimellisjannitteen
pohjalta.

HUOM.! YIl&d olevien ohjeiden laiminlyominen tekee
koneen turvajirjestelman (luokka I) tehottomaksi aiheuttaen
siten vakavan henkilévahinkojen (esim. sahkoisku) tai
aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN
KYTKENTOJEN TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetddn hitsauskaapeleille suositeltavat
arvot (yksikkd mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

MIG/MAG-HITSAUS

Liittaminen kaasupulloon

Kaasusailio, joka voidaan asettaa rattaiden tukitasanteelle max 60 kg.

Ruuvaa paineenalennin kiinni kaasupullon venttiiliin ja laita valiin

mukana toimitettu tarkoitukseen varattu valitys, kun kaytetdan

Argon-kaasua tai Argon/CO, -seosta.

Liitd kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitd mukana

toimitettu sinkila.

- Loysda paineenalentimen saatérengas ennen
venttiilin avaamista.

kaasupullon

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta
Kytketaan suoraan tyokappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtavaa hitsaussaumaa.

Polttimen liittdminen

Liitd poltin sille tarkoitettuun liittimeen. Kiinnitd varmistusrengas
pohjaan asti kasin.

Valmista poltin langan asentamista varten irrottamalla siita
kosketusputki ja suukappale langan ulostulon helpottamiseksi.

FLUX-HITSAUS

Maadoituksen paluukaapelin kytkennat seka hitsauspaa ovat MIG/
MAG-hitsauksen mukaisia. On valttdmatonta vaihtaa jannitteen
napaisuus (KUVA B (9)-(10)) kelan tilassa, kuten etiketissa
ilmoitetaan.

Spool Gun:n kytkenta (KUVA B)

- Yhdistd Spool Gun (4) keskitettyyn
kiinnitysrengas pohjaan asti.

- Aseta ohjauskaapelin liitin (5) siihen tarkoitettuun pistokkeeseen,
hitsauslaite tunnistaa automaattisesti Spool Gun:n.

litokseen pyérittamalla

TIG-HITSAUS

Kaasupullon kytkenta

- Ladattava kaasupullo karryn tasolle max 60 kg.

- Ruuvaa paineenalennin  kaasupullon  venttiiliin
lisdvarusteena saatu alennin Argon-kaasulle.

Yhdista kaasun tuloputki alentimeen ja kiristéd varusteissa oleva
nauhaa; yhdista sitten putken toinen paa tarkoituksen mukaiseen
litokseen, joka on hanallisessa Tig-hitsauspaassa.
Loysda paineenalentimen saatérengas ennen
venttiilin avaamista.

asettaen

kaasupullon

Hitsausvirran paluukapeelin kytkenta

- Kytke kaapeli hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla
se on, mahdollisimman lahelle tehtavaa liitosta.

- Kytke kaapeli hitsauslaitteeseen nopeaan pistokkeeseen (+).

Tig-hitsauspaan kytkenta (KUVA M)
- Kytke TIG-hitsausp@a nopeaan pistokkeeseen (-) hitsauslaitteen
etupaneelilla.

MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketdan generaattorin positiiviseen
(+) napaan. Ainoastaan hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketaan
negatiiviseen (-) napaan.

Holkkikaapelin kytkenta

Taméan liitinnassad on erikoispuristin elektrodin nakyvan osan
kiinnitysta varten.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketaan suoraan tyokappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman

lahelle tehtavaa hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetdan puristimeen, jossa symboli (-).

Suosituksia:

- Kierra hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos
sellaisia on) taydellisen sahkdkontaktin takaamiseksi; mikali ndin ei
tehda, liittimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja
tapahtuu tehonmenetysta.

- Kéayta mahdollisimman lyhyité hitsauskaapeleita.

Ala kéytd tyokappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita

hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen

tai epatyydyttavaan hitsaustulokseen.

LANKARULLAN ASENTAMINEN (KUVA G)

HUOM.!ENNENLANGANASENTAMISTOIMENPITEIDEN
ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN

SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT

KAYTETTAVAN LANGAN HALKAISIJAA JA TYYPPIA JA

TARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA KAYTA

SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

- Avaa kelatila.

- Aseta lankakela telalle varmistaen, ettd telan pyorityksen

sulkuhaka on asetettu oikein sille varattuun reikaan (1a).

Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois

sisarullan/rullien luota (2a).

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettavaan lankaan (2b).

Vapauta langan paa ja leikkaa sen ruma paa siististi. Kdanna

kelaa vastapaivaan ja aseta langan paa langanohjaimen aukkoon

tyontéen sita noin 50-100 mm (2c).

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat
lankaan.

sopii/sopivat  kaytettavaan
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Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, saada paine keskivertoarvoon
ja tarkista, etta lanka on oikein sisarullan raossa (3).

Jarruta kelaa kevyesti kayttaen kelan keskella olevaa, tarkoitukseen
varattua saatéruuvia (1b).

- Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kaynnista hitsauslaite ja paina
polttimen painiketta tai ohjauspaneelin langansyéttpainiketta
(jos sellainen on). Odota, ettd langanohjaimen suojaputkesta esiin
tuleva langanpaa tulee ulos noin 10-15 cm polttimen etuosasta, ja
vapauta sitten painike.

HUOM.! Tamén toimituksen aikana langassa on
sahkojannite ja se on mekaanisen voiman alainen. Mikali
turvallisuusohjeita ei noudateta, voi seurauksena olla
sahkoisku, tapaturma tai sahkokaari:

- Ala suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

Pida kaasupullo ja poltin etdalla toisistaan.

- Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).
Tarkista, etta lanka etenee saanndllisesti. Aseta rullien paine ja
kelan jarrutus mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, etta
lanka ei paase luistamaan rakoon ja ettd pysahdyksen tapahtuessa
syotto ei I0ysaa langan kierroksia keskipakovoiman ansiosta.
Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paa 10-15 mm
mittaiseksi.

Sulje syottajan luukku.

Sulje kelatila.

5.7 LANKARULLAN LATAAMINEN SPOOL GUN:LLE (Kuva H)

HUOMIO! ENNEN LANGAN LATAUSTOIMENPITEEN
ALOITTAMISTA VARMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON
SAMMUTETTU SEKA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA, JA ETTA
SPOOL GUN ON IRTI HITSAUSLAITTEESTA.

TARKASTA, ETTA LANGANJOHTIMEN RULLAT,
LANGANOHJAIMEN KOTELO SEKA  SPOOL  GUN:N
KOSKETUSPUTKI ~ VASTAAVAT  KAYTETTAVAKSI AIOTUN

LANGAN HALKAISIJAA JA SEN TYYPPIA JA ETTA NE OVAT
KOOTTU OIKEANLAISESTI. ALA KAYTA SUOJAHANSIKKAITA
LANGAN PUJOTUSVAIHEIDEN AIKANA.

- Poista kansi ruuvaamalla siina oleva ruuvi auki (1).

Aseta lankarulla kelaan.

Paasta paineen vastarulla ja siirra se pois alemman rullan lahelta (2).
Vapauta langan paa, katkaise sen epamuodostunut paate selvalla
leikkauksella ilman ronsyja; pyoritd rullaa vastapaivaan ja laita
langan paa langantulo-ohjaimeen tyontamalla sitd 50-100mm
suukappaleen sisélle (2).

Aseta vastarulla uudelleen saatamalla sen paine keskitason
arvoon ja tarkasta, etté lanka on oikein asetettu alemman rullan
uraan (3).

- Jarruta kevyesti kelaa siihen tarkoitetun saatéruuvin kautta.

Kun Spool gun on yhdistetty, aseta hitsauslaitteen pistoke
sahkopistorasiaan, kaynnista hitsauslaite ja purista spool gun:n
painonappia seka odota, ettd langan paa kulkemalla kokonaan
langanohjaimen l&pi tulee 100-150mm esiin hitsauspaan
etuosasta, |6ysaa hitsauspaan painonappi.

LANGANOHJAIMEN VAIPAN VAIHTO POLTTIMEEN (KUVA 1)
Ennen vaipan vaihdon aloittamista ojenna poltinkaapeli varoen
mutkien syntymista.

Kierrevaippa terdslangoille

1- Ruuvaa irti suutin ja kosketusputki polttimen paasta.

2-  Ruuvaa irti vaipan kiinnitysmutteri keskiliittimesta ja irrota
vaippa.

3- Tyonna uusi vaippa poltinkaapelin putkeen ja paina sita
kevyesti, kunnes se tulee ulos polttimen paasta.

4-  Ruuvaa vaipan kiinnitysmutteri takaisin paikalleen kiristaen
kadella.

5-  Leikkaa polttimesta ulostuleva vaipan osa painaen sita kevyesti;
irrota vaippa uudelleen poltinkaapelista.

6- Tasoita vaipan leikattu paa ja laita vaippa takaisin poltinkaapelin
putkeen.

7-  Ruuvaa mutteri takaisin kiristden mutteriavaimella.

8- Asenna kosketusputki ja suutin takaisin paikoilleen.

Synteettinen vaippa alumiinilangoille

Suorita vaiheet 1, 2, 3 kuten teraslangoille tarkoitetun vaipan kohdalla

(ala suorita vaiheita 4, 5, 6, 7, 8).

9-  Ruuvaa alumiinin hitsaukseen tarkoitettu kosketusputki takaisin
paikalleen tarkistaen, ettd se tulee kosketukseen vaipan
kanssa.

10- Laita vaipan toiseen paahan (polttimeen liitettdva puoli)
messinkinippa ja O-rengas ja kiristd vaipan kiinnitysmutteri
painaen vaippaa kevyesti. Vaipan ylimaarainen osa poistetaan
my6hemmin  (katso  (13)). Vedad langansyéttolaitteen
poltinlitoksesta ulos alumiinivaippoja  varten tarkoitettu
kapillaariputki.

11- Vaipoilla, joiden halkaisija on 1.6-2.4mm (keltainen vari), El
OLE KAPILLAARIPUTKEA; tassa tapauksessa vaippa laitetaan
poltinlitokseen ilman sita.

Leikkaa halkaisjaltaan 1-1.2mm olevien alumiinivaippojen
(punainen vari) kapillaariputki n. 2mm lyhyemmaksi kuin
terasputki ja laita se vaipan vapaaseen paahan.

12- Kiinnitad poltin langansyéttolaitteen liitokseen; merkitse vaipan
kohta, joka on n. 1-2mm etéisyydella pyorista; irrota poltin
jalleen.

13- Leikkaa vaippa aikaisemmin maaritetystd kohdasta; varo,
ettei sisdanmenoaukko muuta muotoaan. Asenna poltin
takaisin langansyéttolaitteen liitokseen ja asenna kaasusuutin
paikalleen.

6. MIG/MAG-HITSAUS

SIIRTOTAPA SHORT ARC (LYHYT KAARI)

Elektrodilangan sulaminen ja tipan irtoaminen saadaan aikaan
toistuvilla oikosuluilla (jopa 200 kertaa minuutissa) langan karesta
sulamiskohtaan.

Hiili- ja seosteréakset

- Sopiva langan lapimitta: 0.6-1.2 mm
- Hitsaussahkon kantama: 40-210A
- Kaaren jannitekantama: 14-23V

- Sopivat kaasut:
Ruostumattomat terakset

CO,, AT/CO, , Ar/CO, /0,

- Sopiva langan lapimitta: 0.8-1 mm
- Hitsaussahkon kantama: 40-160 A
- Kaaren jannitekantama: 14-20 vV

- Sopivat kaasut:
Alumiini ja seokset

Ar0,, ArICO, (1-2 %)

- Sopiva langan lapimitta: 0.8-1.6 mm
- Hitsaussahkon kantama: 75-160 A
- Kaaren jannitekantama: 16-22V
- Sopivat kaasut: Ar 99.9%

Kosketusputken on tavallisesti oltava suuttimen tasolla tai hieman
siitd ulkoneva, jos kaytetaan ohuita lankoja tai pienta kaarijannitetta;
langan vapaa pituus (stick-out) on normaalisti 5-12mm.

Kayttotarkoitus: hitsaus kaikissa asennoissa ohuilla paksuuksilla,
rajoitettu lampokuorma ja hyvin sdadettavissa oleva hitsisula.

Huom.: lyhytkaarihitsausta alumiinin ja seosten hitsaukseen
kaytettdesséd on oltava erityisen tarkka (erityisesti kaytettédessa
lankaa, jonka halkaisija >1mm), koska sulamisvirheiden mahdollisuus
on suuri.

MIG/MAG-HITSAUS

SIIRTOTAPA SPRAY ARC (SUIHKUKAARI)

Langan sulaminen tapahtuu korkeampaa jannitetta ja sahkévoimaa
kaytettdessa kuin "Short Arc”. Langan karki ei joudu kosketukseen
sulamiskohdan kanssa. Tama muodostaa kaaren, jonka lapi virtaa
metallipisaroiden virta. Nama muodostuvat elektrodijohdon jatkuvasti
sulaessa, mutta jolloin oikosulkua ei tapahdu.

Hiili- ja seosterdkset

- Sopiva Langan lapimitta: 0.8-1.6 mm
- Hitsaussahkon kantama: 180-450 A
- Kaaren jannitekantama: 24-40V

- Sopivat kaasut:
Ruostumattomat terdkset

Ar/CO, , Ar/CO, /O,

- Sopiva Langan lapimitta: 1-1.6 mm
- Hitsaussahkon kantama: 140-390 A
- Kaaren jannitekantama: 22-32V

- Sopivat kaasut:
Alumiini ja seokset

- Sopiva Langan lapimitta:
- Hitsaussahkon kantama:

Ar/O,, Ar/CO, (1-2 %)

0.8-1.6 mm
120-360 A
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- Kaaren jannitekantama: 24-30 V
- Sopivat kaasut: Ar 99.9%
Kosketusputken on tavallisesti oltava 5-10mm suuttimen sisapuolella,
sitd enemman mitd suurempi on kaarijannite; langan vapaa pituus
(stick-out) on normaalisti 10-12mm.

Kayttotarkoitus: hitsaus vaakasuoraan vahintaan  3-4mm
paksuuksilla (hyvin herkk&juoksuinen hitsisula); suoritusnopeus ja
pinnoiteaste ovat hyvin suuret (korkea [ampdékuorma).

MIG/MAG-HITSAUS

PULSE ARC -SIIRTOTAPA (PULSSIKAARI) (JOS MUKANA)
Tama on “kontrolloitu” siirtotapa ja se sijaitsee toimintoalueella
“spray-arc” (muokattu suihkukaari). Taman siirtotavan hyotyja ovat
yhdistymisnopeus ja roiskeettomuus ulottuen huomattavan alhaisiin
virta-arvoihin, jotka tyydyttdvat useita “short-arc:lle” tyypillisia
sovelluksia.

Jokaisella virtapulssilla irtoaa yksi pisara elektrodilangasta; tama
tapahtuu langan etenemisnopeuteen suhteutetulla taajuudella,
langan tyypin ja halkaisijan vaihtelun perusteella (tyypilliset taajuudet:
30-300Hz).

Hiili- ja seosterdkset

- Sopiva Langan lapimitta: 0.8-1.6 mm
- Hitsaussahkon kantama: 60-360 A
- Kaaren jannitekantama: 18-32V

- Sopivat kaasut:
Ruostumattomat terakset

Ar/CO,, Ar/CO, /0, (CO, max 20%)

- Sopiva Langan lapimitta: 0.8-1.2 mm
- Hitsaussahkon kantama: 50-230 A
- Kaaren jannitekantama: 17-26 V

- Sopivat kaasut:
Alumiini ja seokset

ArlO, , AriCO, (1-2 %)

- Sopiva Langan lapimitta: 0.8-1.6 mm
- Hitsaussahkon kantama: 40-320 A
- Kaaren jannitekantama: 17-28 V
- Sopivat kaasut: Ar 99.9%

Tyypillisesti kontaktiputken on oltava suuttimen sisalla noin 5-10mm,
sitd enemméan mitd korkeampi kaaren jannite on; langan vapaa
pituus (stick-out) on normaalisti 10-12mm.

Sovellus: hitsaus “asennossa” keskipaksuisille/ohuille  seka
lampdoherkille materiaaleille, soveltuu erityisen hyvin kevytseosten
hitsaukseen (alumiini ja alumiiniseokset), myos alle 3mm:n
paksuuksille.

HITSAUSPARAMETRIEN SAATO

Suojakaasu

Suojakaasun méaaran on oltava:

short arc: 8-14 I/min

spray arc ja pulse arc: 12-20 I/min

hitsausvirran suuruuden seka suuttimen halkaisijan mukaan.

Hitsausvirta

Maéritellaan tiettya langan halkaisijaa varten sen etenemisnopeuden
mukaan. Ota huomioon, ettd vaaditun virran ollessa yhta suuri
langan etenemisnopeus on kaanteisesti suhteessa kaytettyyn langan
halkaisijaan.

Kasinhitsauksessa hitsausvirran arvot yleisimmin kaytetyille langoille
ovat taulukossa (TAUL 5).

Kaaren jannite
Kaaren jannite on saadettavissa pyodrittamalla encoderia (KUVA
C (5)); se sovittautuu valittuun langan etenemisnopeuteen (virta)
kaytetyn langan halkaisijan sekd suojakaasutyypin mukaan
progressiivisesti seuraavassa suhteessa, josta saadaan keskiarvo:
U,=(14+0.05x1,)
jossa: U, : kaaren jannite volteissa;

1, : hitsausvirta ampeereissa.

Hitsauksen laatu

Hitsausnuoran laatu ja  samanaikaisesti mahdollisimman
vahainen syntyneiden roiskeiden maara maarittyy padasiassa
hitsausparametrien tasapainosta: virta (langan nopeus), langan
halkaisija, kaaren jannite jen.

Samaan tapaan hitsauspaan asento sovitetaan kuvitukseen
(KUVA L) niin, ettd valtetaan liiallinen roiskeiden syntyminen seka
hitsausnuoran virheet.

Myos hitsausnopeus (liitosta pitkin etenemisen nopeus) maarittaa
hitsausnuoran oikeanlaista suoritusta; tdma on otettava yhtalailla

huomioon muiden parametrien kanssa, varsinkin tunkeutumisen
lopussa seka itse hitsausnuoran muodostuksessa.

Yleisimmat hitsausvirheet on koottu TAUL 8.

TIG-HITSAUS (DC)

TIG-hitsaus on hitsausmenetelmd, joka kayttdd hyddykseen
sahkokaaren tuottamaa lampda, joka sytytetdan ja yllapidetaan
sulamattoman elektrodin (Tungsteeni) ja hitsattavan kappaleen
valilld. Tungsteeni-elektrodia tukee hitsauspaa, joka valittaa siihen
hitsausvirran ja suojaa itse elektrodia seka hitsaussulaa ilman
hapetukselta jalokaasuvuodon avulla (yleensa Argon: Ar 99.5%),
joka tulee keraamisesta suuttimesta (KUVA M).

Hyvan hitsauksen kannalta on valttamatonta kayttaa tarkkaa
elektrodin halkaisijaa oikealla virralla, katso taulukko (TAUL. 6).
Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3 mm
ja voi olla jopa 8 mm kulmahitsausta varten.

Hitsauksessa liitoksen laidat sulavat yhteen. Ohuilla paksuuksilla,
jotka on asianmukaisesti valmistettuja (noin 1 mm:in asti) ei tarvita
tukimateriaalia (KUVA N).

Suuremmilla paksuuksilla tarvitaan samasta
perusmateriaaliyhdistelméstd ja sopivan halkaisijan suuruisia
sauvoja, joissa on tarkoituksen mukaisesti valmistetut laidat (KUVA
0). Hyvan hitsaustuloksen kannalta on suositeltavaa, ettéd kappaleet
on huolellisesti puhdistettuja eikd niissa ole oksidia, 6ljya, rasvaa,
liuottimia jne.

LIFT-sytytys:

Sahkokaaren sytytys tapahtuu viemalla tungsteeni-elektrodi pois
hitsattavasta kappaleesta. Tama sytytystapa aiheuttaa vahemman
sahkosateilyhaittoja sekd minimoi tungsteeni-sulkeumat seka
elektrodin kulumisen.

Menettely:

Aseta elektrodin paa kappaleelle painaen kevyesti. Kohota elektrodia
2-3 mm hetken viivastyksella saaden nain aikaan kaaren syttymisen.
Hitsauslaite tuottaa aluksi I, .-virtaa ja muutaman hetken kuluttua
se tuottaa asetettua hitsausvirtaa.

TIG DC-HITSAUS

TIG DC-hitsaus sopii kaikille hiiliteréksille, niukkaseosteisille ja
runsasseosteisille seka raskasn kupari, nikkeli titaani seka
niiden seokset.

TIG DC-hitsausta varten elektrodi navassa (-) kaytetaan yleensa
elektrodia, jossa on 2 % ceriumia (harmaa varinauha).

On valttdmatonta teroittaa pituussuunnassa tungsteeni-elektrodi
tahkoon, katso KUVA P, huolehtien, ettd karki on taysin keskitetty
kaaren poikkeamien valttdmiseksi. On tarkeda hioa -elektrodi
pituussuunnassa. Tama toimenpide tulee toistaa jaksoittain
elektrodin kayton ja kulumisen mukaan tai sen ollessa likaantunut,
hapettunut tai vaarinkaytetty.

MMA-HITSAUS PAALLYSTETYLLA ELEKTRODILLA

- On valttamatontd katsoa valmistajan ohjeet kaytettavien
elektrodien pakkauksesta, joista selviaa elektrodin oikeanlainen
napaisuus ja niille kuuluva optimaalinen virta.

Hitsausvirta saadetaan kaytettavan elektrodin halkaisijan seka
tehtavaksi halutun liitostyypin mukaan (TAUL. 7).

Ota huomioon, ettd mikéli elektrodin halkaisija on samansuuruinen,
isoja virran arvoja kaytetdan vaakahitsaukseen, kun taas
pystysuunnassa tai paalla tehtavaan hitsaukseen kaytetdan
matalampia virran arvoja.

Liitoksen mekaaniset ominaisuudet maaraytyvat valitun virran
tehon liséksi muiden hitsausparametrien mukaan, kuten kaaren
pituus, suorituksen nopeus ja asento, elektrodien halkaisija
sekd laatu (elektrodien sailyttamiseksi oikein pida ne suojassa
kosteudelta niille tarkoitetuissa sailytysrasioissa).
Hitsausominaisuudet riippuvat hitsauslaitteen
-arvosta (dynaaminen kayttaytyminen).

Ota huomioon, ettd korkeilla ARC-FORCE:n arvoilla saadaan
suurempi tunkeuma ja niilld voidaan hitsata missa tahansa
asennossa Yyleensa emaksisilla elektrodeilla. Matalilla ARC-
FORCE:n arvoilla saadaan pehmeampi kaari ilman roiskeita
yleensa rutiilielektrodeilla.

Lisaksi hitsauslaite on varustettu HOT START ja ANTI STICK
ominaisuuksilla, jotka varmistavat helpon sytytyksen seka estavat
elektrodin limautumisen kappaleeseen.

ARC-FORCE

Menettely
- Pitden naamaria KASVOJEN EDESSA pyyhkéise elektrodin paata
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hitsattavaan kappaleeseen tehden samaa liikettd kuin tulitikkua
sytytettdessa; tdma on oikein tapa kaaren sytyttamiseksi.
HUOMIO: ALA NAPUTA elektrodia kappaleelle; paallystys saattaa
vaurioitua vaikeuttaen kaaren sytytyksen.
- Kaaren sytyttya koita sailyttaa kaytettavan elektrodin halkaisijan
suuruinen etdisyys kappaleesta ja pida tama etaisyys
mahdollisimman samana hitsaustoimenpiteen aikana; muista, etta
elektrodin kallistumisen etenemissuuntaan on oltava noin 20-30
astetta (KUVA Q).
Hitsausnuoran lopussa, vie elektrodin paa kevyesti taaksepain
suhteessa etenemissuuntaan kraaterin ylapuolelle sen tayton
suorittamiseksi nosta sitten elektrodi nopeasti liitossulasta kaaren
sammuttamiseksi (Hitsausnuoran ulkomuodot KUVA R).

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN
ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA Vol SUORITTAA TAVALLISET
HUOLTOTOIMENPITEET.
Poltin

Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle;
eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.
Tarkista séaannéllisesti letkujen ja kaasun liitannat.

Puhalla  kuivaa paineilmaa (max 5bar) langanohjaimen
suojaputkeen jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessa ja tarkista
ohjaimen kunto.

Tarkista ainakin kerran paivassa polttimen kuluminen ja sen paassa
olevien osien kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.

Langansyéttolaite
- Poista saanndllisesti syottajan ymparille (rullat ja langanohjaimen

sisd- ja  ulkoaukot)  keraantynyt poly tarkastaaksesi
langansyéttorullien kulumisen.

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN  ASIANTUNTEVA TAlI AMMATTITAITOINEN

SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO
SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN
NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen
voi johtaa vakavaan sahkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin
kosketaan suoraan, jaltai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kayttomaarien ja tydalueen

polyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista

muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt poly
kuivalla paineilmalla (max 10bar).

Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne

hyvin pehmealla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

Tarkista vahan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja

etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen

paneelit jalleen paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ala missaén tapauksessa suorita hitsaustditi koneen ollessa viela

auki.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat
ennalleen huolehtien, etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien
osien tai hyvin kuumiksi ldmpenevien osien kanssa. Sido
kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erillaan
toisistaan korkeajannitteiset ensidmuuntajan ja matalajannitteiset
toisiomuuntajien liitokset.

Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIKAHAKU
SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA,
SUORITA SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT
KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, ettd hitsausvaihtovirtaa

saatavan potentiometrin

ampeeriasteikko nayttaa oikein halkaisijan ja kaytetyn elektrodin
suhteen.

Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON.
Jos néin ei ole laita, silloin ongelma on paikallistettu pagkapeleihin
(kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).

Keltainen led ei pala iimoittaen lampdsuojuksen kytkeytymisesta
yli- tai alajénnitteen tai oikosulun vuoksi.

Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen
suojan kytkeydyttyd odottakaa koneen luonnollista jaahtymista,
tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jannite: jos arvo on liilan korkea tai lian matala,
hitsauskone pysahtyy.

Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa
hairion aiheuttva syy.

Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja
varsinkin etta tyon kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa
ei ole mitdan haitallisia materiaaleja tai pintapaallysteita (esim.
Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99.5%) ja ettd sen maara on
oikea; linjajannite ei ole liikan korkea.

Ccz

NAVOD K POUZITi

AL

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SVAROVACIi PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DRATU
PRO OBLOUKOVE SVAROVANI MIG/MAG A FLUX, TIG, MMA,
URCENE PRO PROFESIONALNi A PRUMYSLOVE POUZITi
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,svarovaci
pristroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpecnému pouziti
svarovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s
postupy pfi svarovani obloukem, o pfislusnych ochrannych
opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”).

Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti
naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

Pripojeni svafovacich kabelu, kontrolni operace a opravy musi
byt provadény pfi vypnutém svarovacim pristroji, odpojeném
od elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole
vypnéte svarovaci pristroj a odpojte jej z napajeci sité.
Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy
a zakony pro zabranéni urazum.

Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu
systému s uzemnénym nulovym vodi¢em.

Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka Fadné pfipojena k
ochrannému zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svarovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostredi
nebo za desteé.

Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi
Spoji.

Za pritomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi
operace plnéni provadét pfi vypnutém svarovacim pfristroji,
odpojeném od napajeciho rozvodu.
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Odstrarite z pracovniho prostoru véechny zapalné latky (napr.
drevo, papir, hadry, atd.).

Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky pro
odstrafiovani svarovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni
hodnoty vystaveni se svafovacim dymim v zavislosti na
jejich slozeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky pfistup pfi jejich vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostatecné
vzdalenosti od zdroju tepla, véetné sluneéniho zafeni.

POLO0®

Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé,
opracovavané soucasti a pfipadnym uzemnénym kovovym
¢astem umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obycejné toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych
rukavic, obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek
nebo izolacnich koberct.

Pokazdé si chraite zrak pouzitim pfislusnych skel
neobsahujicich aktinium na ochrannych Stitech nebo
maskach.

Pouzivejte prislusny ochranny ohnivzdorny odév za tGéelem
zabranéni vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému
zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat
také na dalsi osoby nachazejici se v blizkosti oblouku, a to
pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésiu.

Hluénost: V pfipadé, Ze bude nasledkem mimoradné
intenzivniho svafovani zjisténa uroven kazdodenni osobni
expozice (LEPd) rovnajici se nebo prevysujici 85db(A), bude
povinné pouziti vhodnych osobnich ochrannych pracovnich
prostiedku.

2OORO®®

- Pruchod svarovaciho proudu zpusobuje vznik
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svarovaciho obvodu.
Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napf. pacemakert, respiratort, kovovych

protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezitd ochranna opatieni vuéi
nositelim téchto zarizeni. Napiiklad zakazat jejich pristup do
prostoru pouziti svafovaciho pfristroje.

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v
pramyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim. Dodrzeni
zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuci
elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaruceno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici
viéi elektromagnetickym polim:

Pripevnit oba svarovaci kabely spoleéné co nejblize.
Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.
Nikdy si neovijet svarovaci kabely kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied svarovaciho
obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke
svarovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svarfovaciho pfistroje ani na ném
nesedét a neopirat se o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).
Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svarovaciho
obvodu.

Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. S).

AN

- Zafizeni tiidy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v
prumyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelum. Neni
zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach piimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti,
ktera zasobuje budovy pro domaci pouziti.

DALSI O?ATI'QENi
OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym

proudem;

ve vymezenych prostorech;

v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materialu.

MUSI byt predem zhodnoceny ,,Odbornym vedoucim“ a
vykonany pokazdé v pfitomnosti osob vyskolenych pro
zasahy v nouzovych pripadech.

MUSI byt pfijaty technické ochranné prostfedky popsané v
7.10; A.8; A.10 normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.

Pokud pracovnik obsluhy drzi svarovaci pfistroj nebo
podavaé dratu (napf. pomoci fement), MUSI byt svafovani
zakazano.

MUSI byt zakazano svaiovani operatorem zvednutym ze zemé,
s vyjimkou pouziti bezpe¢nostnich plosin.

NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI
PISTOLEMI: P¥i praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném
svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky
muze dojit k nebezpecnému souctu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi,
s hodnotou, ktera mize dosahnout dvojnasobku pfipustné
meze.

Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méreni
pristroji, ¢imz se zjisti, zda existuje nebezpeci rizika, a
mohla se pfijmout vhodna ochranna opatieni v souladu
s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro
obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.

ZBYTKOVA RIZIKA
- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pristroj na vodorovny
povrch s nosnosti odpovid dané hmotnosti; v opacném
pfipadé (napf. na naklonéné, poskozené podlaze, atd.)
existuje nebezpeci prevraceni.

- NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pfistroje na
jakékoli jiné pouziti nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani
potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

- Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostfedek k zavéseni
svarovaciho pfistroje.

Pied pripojenim svarovaciho pfistroje do napajeci sité se musi
v§echny ochranné kryty a pohyblivé souéasti obalu svarovaciho
pristroje a podavace dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych
soucastech podavace dratu, napfiklad:

- Vymeéna vale¢kl a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vycisténi valecku, ozubenych pievodi a zény pod nima;

- Mazani ozubenych prevodu.

MUSi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM
PRiISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS
uvob
Tyto jednofézové svarovaci pristroje jsou zdrojem proudu; jsou
zalozeny na moderni technologii ménice igbt, s plné digitalnim
fizenim, a disponuji vestavénym podavacem dratu.
Umoziiuji realizovat vysoce kvalitni svary podle potfeby - plynulym
synergickym svafovanim Mig/Mag, svafovanim Tig nebo Mma a
pulznim synergickym svafovanim Mig/Mag.
Podava¢ dratu je vybaven jednotkou unaseCe dratu se 2
motorizovanymi valecky, s nezavislou regulaci tlaku unaseni. Digitalni
ovladaci panel tvofi jeden celek s mikroprocesorem ovladanou fidici
deskou a slouzi zejména k nasledujicim tfem druhdm ¢Einnosti:
a) NASTAVENI A REGULACE PARAMETRU
Prostfednictvim tohoto uzivatelského rozhrani je mozné
provadét nastaveni a regulaci provoznich parametrli, volbu

programl uloZenych v paméti, zobrazovani provoznich
podml’nyek'a hodnqt parametra. . .
b)  NACITANI PREDNASTAVENYCH SYNERGICKYCH

PROGRAMU PRO SVAROVANI MIG-MAG
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Tyto programy jsou pfednastaveny a jsou uloZeny vyrobcem
(tudiz je neni mozné ménit); po nacitani jednoho z téchto
programl muze uzivatel zvolit ur€ity pracovni bod (odpovidajici
souboru riznych nezavislych parametri svafovani) a regulovat
pouze jednu veli¢inu. Jedna se o princip SYNERGIE, ktera
umoznuje docilit maximalné snadno optimaini regulace
svafovaciho pfistroje v zavislosti na libovolné specifické
provozni podmince.
c¢) ULOZENI DO
PROGRAMU
Tato funkce je k dispozici pfi praci v prostiedi synergického
programu, jakoz i v manudlnim rezimu (v tomto pfipadé
je nastaveni vSech parametrli svafovani libovolné). Tento
provozni rezim umozriuje uzivateli ulozit do paméti a nasledné
nacitat specifické svarovani.
Svarovaci pfistroj je pfizplisoben pro pouZziti se svarovaci pistoli
SPOOL GUN, pouzivanou pro svafovani hliniku a oceli v pfipadé, ze
existuje velka vzdalenost mezi zdrojem a svafovanym dilem.

PAMETI/NACITANI  UZIVATELSKYCH

SVARITELNOST KOVU

AG-FLUX: Svarovaci pfistroj je vhodny pro svarovani MIG
hliniku a jeho slitin, pajeni MIG provadéné obvykle na pozinkovanych
plechach a svafovani MAG uhlikovych oceli, nizkolegovanych oceli
a nerezavejicich oceli. Dale umoznuje svafovani FLUX trubickovym
dratem bez ochranného plynu (self-shielding), a to pfizpisobenim
polarity svarovaci pistole pokynim vyrobce dratu.
Svarovani MIG hliniku a jeho slitin musi byt provadéno s pouzitim
plnych drath, jejichz slozeni je kompatibilni se svafovanym
materidlem, a Cistého Ar (99.9%) v Uloze ochranného plynu.
Pajeni MIG je mozné provadét typicky na pozinkovanych plechach s
plnymi draty z médéné slitiny (napf. méd-kfemik nebo méd-hlinik) s
Cistym argonem (99.9%) v Uloze ochranného plynu.
Svafovani MAG uhlikovych a nizkolegovanych oceli musi byt
provadéno s pouzitim plnych i trubi¢kovych drati se slozenim, které
je kompatibilni se svafovanym materialem, v ochranném plynu CO,,
smesi Ar/CO, nebo Ar/CO,/O, (s obvyklym obsahem argonu > 80%).
P¥i svafovani nerezavéjicich oceli se obvykle pouzivaji smési plynu
Ar/O, nebo Ar/CO, (s obvyklym obsahem Ar >98%).
TIG: Svafovaci pfistroj je vhodny pro svafovani TIG se
stejnosmérnym proudem (DC) se zapalenim oblouku LIFT, vhodnym
pro pouziti u v8ech druh oceli (uhlikovych, nizkolegovanych a
vysokolegovanych) a tézkych kovl (méd, nikl, titan a jejich slitiny) v
ochranném plynu, kterym je Cisty Ar (99.9%) nebo ve smési argon/
helium u specialnich pouziti.
MMA: Svarovaci pfistroj je ur€en pro svafovani elektrodou MMA
stejnosmérnym proudem (DC) se vS§emi druhy obalovanych elektrod.

ZAKLADNI VLASTNOSTI:

- Kontrola napajeciho napéti.

Cinnost 2T/4T, Spot (Bodovani).

Automaticka identifikace svafovaci pistole.

- Regulace rampy zrychleni dratu, doby post-gas, doby zpétného
hoteni dratu (burn-back).

UloZeni do paméti/Nacitani uzivatelskych programu.

- Priprava pro pouziti svafovaci pistole SPOOL GUN.
Termostaticka ochrana.

Zména polarity (Svarfovani FLUX)

VOLITELNE PRISLUSENSTVI

- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

- Vozik.

Manualni dalkové ovladani s 1 potenciometrem.
- Manualni dalkové ovladani se 2 potenciometry.
Sada spojovacich kabelt.

Sada pro svarovani hliniku.

- Sada pro svarovani trubickovym dratem.

Sada pro svafovani MMA.

Sada pro svarovani TIG DC.

Samozatmivaci kukla:

- Svarovaci pistole MIG

Svarovaci pistole TIG.

3. TECHNICKE UDAJE
IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou
shrnuty na identifikanim &titku a jejich vyznam je nasleduijici:
Obr. A
1-  Prislusnda EVROPSKA norma pro bezpe&nost a konstrukci

stroju pro obloukové svarovani.

2-  Symbol vnitni struktury svarovaciho pfistroje.

3-  Symbol pfeduréeného zpusobu svarovani.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se
zvySenym rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné
blizkosti velkych kovovych souc¢asti).

5-  Symbol napéjeciho vedeni:
1~ : stfidavé jednofazové napéti;
3~ : stfidavé tfifazové napéti.

6-  Stuperi ochrany obalu.

7-  Technické udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napajeni svarovaciho
pfistroje (povolené mezni hodnoty +10%).
= |, max - Maximaini proud absorbovany vedenim.
- |, : Efektivni napajeci proud.
8-  Vlastnosti svarovaciho obvodu:

- U, : Maximélni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci
obvod).
- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt

dodavany svarovacim pfistrojem béhem svarovani.

X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muze

svafovaci pfistroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném

sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé 10-minutového cyklu

(napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktord pouziti (vztazenych na 40 °C v

prostredi) dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj

zustane v pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota
nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).
- AIV-AIV : Poukazuje na regula¢ni fadu svafovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9-  Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné
pro servisni sluzbu, objednavky nahradnich dild, vyhledavani
pavodu vyrobku).

10- -—= : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych
k ochrané vedeni.

11-  Symboly vztahujici k bezpec¢nostnim normam, jejichz vyznam
je uveden v kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové
svarovani*.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma pouze indikativni charakter

poukazujici na symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty

technickych Udaju vaseho svarovaciho pfistroje musi byt odecitany
pfimo z identifikacniho $titku samotného svarovaciho pfistroje.

DALSi TECHNICKE UDAJE:

- SVAROVACI PRISTROJ : viz tabulka 1 (TAB. 1)

- SVAROVACI PISTOLE MIG : viz tabulka 2 (TAB. 2)

- SVAROVACI PISTOLE TIG : viz tabulka 3 (TAB. 3).

- DRZAK ELEKTRODY : viz tabulka 4 (TAB. 4)

Hmotnost svarovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

KONTROLNI ZARIZENi, REGULACE A ZAPOJENI

Svarovaci pristroj (OBR. B)

na predni strané:

1-  Ovladaci panel (viz popis).

2- Zaporna zasuvka (-), umoziujici rychlé pfipojeni kabelu se
svafovacim proudem (zemniciho kabelu pro MIG a MMA,
kabelu svarfovaci pistole pro TIG).

3- Kladna zasuvka (+), umoziujici rychlé pfipojeni zemniciho
kabelu pro svafovani TIG (kabelu se svafovacim proudem pro
MMA).

4-  Centralizovana pfipojka pro svarovaci pistoli MIG (Euro).

5-  14-polovy konektor pro pfipojeni dalkového ovladani a zafizeni
spool gun.

na zadni strané:

6-  Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP/VYP).

7- Hadicova spojka pro pfipojeni plynu (tlakové lahve) pro
svafovani MIG.

8-  Napdjeci kabel s kabelovou pfichytkou.

prostor pro odvijak dratu:

9-  Kladna svorka (+).

10- Zaporna svorka (-).

POZN.: zména polarity pro svafovani FLUX (bez plynu).

OVLADACI PANEL SVAROVACIHO PRISTROJE (OBR. C)
1- LED signalizace Alarmu (vystup svafovaciho pfistroje je
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3-
4-

4a,

8a-

zablokovan). Na displeji (4) bude zobrazeno hlaseni alarmu.

Obnoveni ¢innosti svafovaciho pfistroje probéhne automaticky,

bezprostfedné po zruseni pficiny alarmu.

LED signalizace pfitomnosti napéti na vystupu (aktivni

vystup).

LED signalizace programovani svafovaciho pfristroje.

Trojmistny alfanumericky displej. Zobrazuje:

- Svarovaci proud v ampérech.

Zobrazend hodnota odpovida nastavené hodnoté pfi
svafovacim pfistroji naprazdno nebo aktuaini hodnoté béhem
ginnosti.

- Hodnotu parametru zvoleného tlacitkem (14) se svarovacim

pfistrojem naprazdno.

Hlaseni alarmu s nasledujici kodifikaci:

- “AL.1”: DoSlo k =zasahu pojistného termostatu
primarniho obvodu nasledkem prehiati stroje
(pouze u verze MIG Pulse).

: DoSlo k zasahu jednoho ze dvou pojistnych

termostatt z diivodu prehfati stroje.

Porucha primarniho napajeni: Napajeci napéti

se nachazi mimo rozsah +/- 15 % vzhledem ke

své jmenovité hodnoté.

UPOZORNENI: Prekroéeni vy$e uvedeného

horniho  mezniho napéti zpusobi vazné

poskozeni zafizeni.

Porucha primarniho napajeni: Zasah ochrany

nasledkem podpéti napajeciho vedeni (pouze u

verze MIG Pulse).

. Byl zaznamenan pokus o svafovani MIG/IMAG

prili§ vysokym proudem pro samotny generator.

Porucha ve svafovacim obvodu MIG/MAG

(pouze u verze MIG Pulse). UPOZORNENI:

V tomto pripadé obnoveni ¢innosti svafovaciho

pristroje vyzaduje jeho vypnuti a opétovné

zapnuti.

4b, 4c, 4d, 4e- - LED oznacujici jednotku aktualné mérené
veli¢iny (ampéry, volty, sekundy, procenta, metry/minutu).
Otoény ovladaé snimace impulzu.

Umoziiuje nastaveni svafovaciho proudu.

Tla¢itko nacitani (LOAD) uzivatelskych svarovacich
programui.

Tlaéitko ukladani uzivatelskych svarovacich programu do
paméti (STORE).

Tlacitko volby preduréeného zplisobu svafovani.
Stisknutim  tlacitka dojde k rozsviceni LED odpovidajici
svarovacimu rezimu, ktery se ma pouzit:

- § :MIG/MAG/FLUX v SHORT/SPRAY ARC.

g

- '}LIH : TIG-DC se zapalenim oblouku LIFT.

o «pL. 27

o «AL. 37 -

- “AL. 47 :

_ «ALT?

- “AL.8”:

: elektroda MMA.

Tlacitko volby preduréeného zpuisobu svarovani.
Stisknutim  tlacitka dojde k rozsviceni LED odpovidajici
svarovacimu rezimu, ktery se ma pouzit:

- JLIL : MIG/MAG v PULSE ARC.

- = : MIG/MAG/FLUX v SHORT/SPRAY ARC.

g

- ~0.LIFT : TIG-DC se zapalenim oblouku LIFT.

: elektroda MMA.

Tlacitko volby procesu svarovani.

Kdyz se stroj nachazi v rezimu MIG/MAG/FLUX, umoziuje
volbu mezi ovladanim se 2 dobami, se 4 dobami nebo s
casovacem bodového svarovani (SPOT).

Tlac¢itko volby druhu materialu.

Slouzi k nastaveni rezimu ¢innosti na zakladé druhu materialu.
Je aktivni pouze v pfipadé synergie (13).

Tlagitko pro volbu priméru dratu. Umoziuje nastavit
pramér dratu.

Je aktivni pouze v pfipadé synergie (13).

Tlac¢itko volby dalkového ovladani.

- Pri rozsvicené LED jsou v8echny ovladaci prvky na

ovladacim panelu svarovaciho pfistroje aktivni.
- P¥i rozsvicené LED muze byt regulace provadéna

14a-

14b-

14c-

14d-

14e-

14f-

14g-

14h-

14i-

vyhradné prostrednictvim dalkového ovladani:
a) Prostifednictvim jednoho potenciometru:
funkci snimace impulza (5).
b) Prostrednictvim dvou potenciometrui: Nahrazuje funkci
snimace impulzu (5) a pomocného parametru.
c) Dalkové ovladani prostrednictvim pedalu: Nahrazuje
funkci snimace impulzl (5) v rezimu Tig.
Tlaéitko volby svarovani v synergii. Za G¢elem nastaveni
synergické ¢innosti stroje béhem svarfovani MIG/MAG je treba
pouzit tlacitko.
P¥i rozsvicené LED: Cinnost v synergii je aktivovana.
P¥i vypnuté LED: Cinnost v synergii je zrugena. Manualni rezim
je aktivovan (pouze v SHORT/SPRAY ARC).
Tlagitko volby parametrii svafovani.
Postupnym tisknutim tlacitka dojde k rozsviceni jedné LED
od (14a) po (14i), ke které je pfifazen specificky parametr.
Nastaveni hodnoty kazdého aktivovaného parametru je mozné
provadét prostrednictvim SNIMACE IMPULZU (5) a maze byt
zobrazeno na displeji (4).
Poznamka: Parametry, které obsluha nemuze ménit v zavislosti
na tom, zda se pracuje se synergickym programem nebo
Vv manualnim rezimu, jsou automaticky vyloueny z volby;
odpovidajici LED se nerozsviti.
UPOZORNEN:I! Panel umozZfiuje volné nastavit kazdy parametr,
existuji vak nékteré specifické kombinace parametrui, které by
nemusely mit smysl z elektrického hlediska nebo z hlediska
svafovani. V pfipadé téchto nastaveni se vSak svarovaci
pfistroj v zadném pfipadé nepokazi, pouze by nemusel
fungovat nasledkem nespravného nastaveni.
parametr 1: Volba svarovaciho napéti. V MIG/MAG/
FLUX slouzi k nastaveni svafovaciho napéti ve voltech
nebo ke korekci oblouku v synergii (pouze u MIG/MAG).
P¥i svafovani zobrazuje vystupni napéti generatoru (neplati pro
verzi MIG Pulse).
parametr 2: Slouzi k nastaveni rychlosti dratu nebo
/ svarovaciho proudu. V MIG/MAG/FLUX predstavuje
rychlost posuvu dratu v metrech za minutu. V MMA, TIG
a MIG/MAG v PULSE ARC se jedna o svafovaci proud méreny
\ ampérech P¥i svafovani zobrazuje vystupni proud generatoru.
parametr 3: Arc force nebo Elektronicka reaktance. V
MMA se jedna o arc force nebo nastaveni priniku
oblouku. V MIG/MAG/FLUX mé& podobny vyznam, nese
vS8ak nazev elektronickd reaktance. Je k dispozici pouze
\ manuélnim rezimu (zruSené tlacitko (13)).
parametr 4: Vzestupna hrana zrychleni: V MIG/MAG/
FLUX slouzi k nastaveni sklonu vzestupné hrany
zrychleni motoru unasece dratu.
e k dispozici pouze v manualnim rezimu (zrusené tlacitko (13)).
O | parametr 5: Doba Burn back: V MIG/MAG/FLUX slouzi
k nastaveni Casového intervalu, ktery ub&hne mezi
okamzikem zastaveni dratu a okamzikem, ve kterém
dojde k vynulovani vystupniho proudu. Je k dispozici pouze
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parametr 6: Postgas (Dofuk). V MIG/MAG/FLUX slouzi
k nastaveni doby postgas v sekundach.

<ho
s

parametr 7: Sestupna hrana. MIG/MAG predstavuje
dobu sestupné hrany. Je k dispozici pouze v synergii
(aktivované tlacitko (13)).

parametr 8: Doba bodovani. V MIG/IMAG/GLUX slouzi
k nastaveni doby trvani svafovaciho proudu pfi bodovani
(SPOT).

parametr 9: Doba pauzy pfi bodovani MIG/MAG/
FLUX slouzi k nastaveni doby pauzy mezi dvéma po
sobé nasledujicimi bodovanimi. Pfi nastaveni hodnoty 0
sekund je tfeba za Ucelem realizace nasledujiciho bodovani
uvolnit a znovu stisknout tlacitko svafovaci pistole.
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ULOZENi DO PAMETI/NACITANI UZIVATELSKYCH PROGRAMU
Uvod

Svarovaci pfistroj umozriuje ukladat do paméti (STORE) uzivatelské
pracovni programy tykajici se souboru parametrd platnych pro urcity

druh

svarfovani. Kazdy program ulozeny v paméti muze byt kdykoli

nacitan (LOAD), ¢imz bude mit uzZivatel svafovaci pfistroj ,pfipraven

k pouziti“

pro specifickou, jiz optimalizovanou praci. Svafovaci

pfistroj umoziuje ulozit do paméti 10 uzivatelskych programu.
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Postup pii ukladani do paméti (STORE)

Po nastaveni svafovaciho pfistroje do optimalniho stavu pro dany

druh svafovani postupujte nasledovné (OBR. C):

a) Stisknéte tlacitko (7) ,STORE" na 3 sekundy.

b)  Na displeji (4) se zobrazi ,,St_“ a ¢islo v rozmezi od 1 do 10.

c) Otacenim otoéného ovladace (5) zvolte Cislo, pod kterym
hodlate uloZit dany program.

d)  Znovu stisknéte tlacitko (7) ,STORE":

- kdyz bude stisknuto tlacitko ,STORE" na dobu del$i nez 3
sekundy, program byl ulozen do paméti spravné a zobrazi se
napis ,YES;

- kdyz bude stisknuto tladitko ,STORE" na dobu krat$i nez 3
sekundy, program nebyl uloZzen do paméti spravné a zobrazi
se napis ,no"“.

Postup pfi nacitani (LOAD)

Postupuijte nasledovné (viz OBR. C):

a) Stisknéte tlacitko (6) ,LOAD" na 3 sekundy.

b) Na displeji (4) se zobrazi ,Ld_" a &islo v rozmezi od 1 do 10.

c) Otacenim otoného ovladace (5) zvolte &islo, pod nimz byl
uloZen do paméti program, ktery hodlate pouzit.

d) Znovu stisknéte tlacitko (6) ,LOAD*:

- kdyz bude stisknuto tlacitko ,LOAD* na dobu del$i nez 3
sekundy, program byl nacitan spravné a zobrazi se napis
LYESY;

- kdyz bude stisknuto tlacitko ,LOAD" na dobu krat$i nez 3
sekundy, program nebyl nacitan spravné a zobrazi se napis
,No*.

POZNAMKA: béhem operaci s tlagitkem ,store* a ,load“ bude
rozsvicena LED prg.

5. INSTALACE
UPOZORNENIi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S
INSTALACi A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO

PRISTROJE MUSi BYT VYKONANY PRi VYPNUTEM
SVAROVACIM PRiSTROJE, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENiI MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE
ZKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

Montaz ochranného stitu
Obr. D

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr. E

Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Obr. F

UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v
blizkosti otvort pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh
prostiednictvim ventilatoru - je-li soucasti) nenachazely prekazky;
mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni
vypary, vihkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do
vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny
povrch s nosnosti, ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste
predesli jeho pfevraceni nebo nebezpeénym piesuniim.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, ktera je k dispozici v misté instalace.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu

systému s uzemnénym nulovym vodic¢em.

Za Ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte

nadproudové relé typu:

-Typ A( ) pro jednofazové stroje;

-Typ B ( ) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11

(Flicker), doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodum
rozhrani napajeciho rozvodu s impedanci nepresahujici Zmax =
0.18 Ohm.

Svarovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pfi pripojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uZivatel
odpovida za ovéfeni toho, zda Ize svafovaci pristroj pfipojit (dle
potifeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

Zastrcka a zasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastréku (2P + Z)
vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou
pojistkami nebo automatickym jistiCem; pfislusny zemnici kolik bude
muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napéjeciho
vedeni. V tabulce (TAB. 1) uvadime doporu¢ené hodnoty pomalych
pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na
zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych
pravidel bude mit za nasledek neucinnost bezpeénostniho
systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s naslednym vaznym
ohrozenim osob (napi. zasah elektrickym proudem) a majetku
(napf. pozar).

ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENi! PRED PROVADENIM OPERACI
UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT
A ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce (TAB. 1) uvadime hodnoty doporu¢ené pro svafovaci
kabely (v mm?) na zakladé maximalniho proudu dodavaného
svafovacim pfistrojem.

SVAROVANI S DRATEM MIG/MAG

Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem

- Tlakova lahev s plynem, kterou lze naloZit na opérnou plochu
voziku max. 60 kg.

Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v
pfipadé pouZiti plynu Argon nebo smési Argon/CO, mezi né viozZte
prislusnou redukci dodanou formou pfisluSenstvi.

Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte
stahovaci pasku.

Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou
matici regulace reduktoru tlaku.

Zapojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu
Je tfeba jej pfipojit k svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je ulozena, co nejblize k vytvafenému spoji.

Zapojeni svarovaci pistole

Zasuiite svarovaci pistoli do konektoru, uréeného k tomuto ucelu,
a manualné dotahnéte na doraz pojistny krouzek. Pfipravte ji pro
zahajeni podavani dratu demontazi hubice a kontaktni trubicky kvali
usnadnéni vyusténi dratu.

SVAROVANI FLUX

Pripojeni zemniciho kabelu a svafovaci pistole jsou obdobné jako v
pfipadé svafovani MIG/MAG, je tfeba zménit polaritu napéti (OBR.
B (9)-(10)) v prostoru odvijaku dratu v souladu s pokyny na Stitku.

Pfipojeni zafizeni Spool Gun (OBR. B)

- Pripojte zafizeni Spool Gun (4) k centralizované pfipojce
dotazenim pojistné kruhové matice na doraz.

- Zasuiite konektor (5) ovladaciho kabelu do pfislusné zasuvky;
svarovaci pfistroj rozezna zafizeni Spool Gun automaticky.

SVAROVANI TIG

Pripojeni tlakové lahve s plynem

- Tlakova lahev s plynem, kterou Ize nalozit na opérnou plochu
voziku max. 60 kg.

Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v
pfipadé pouziti plynu argon mezi né vlozte pfisluSnou redukci,
dodanou formou pfislusenstvi.

Pripojte privodni hadici plynu k reduktoru a sevfete ji stahovaci
paskou z pfisluSenstvi; poté pfipojte druhy konec hadice k pfislusné
spojce, nachazejici se na svafovaci pistoli Tig s kohoutkem.
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- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou
matici regulace reduktoru tlaku.

Zapojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

- Pripojte zemnici kabel ke svafovanému dilu nebo ke kovovému
stolu, na kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

- Pripojte kabel ke svafovacimu pfistroji, k zasuvce (+) pro rychlé
pfipojeni.

Pripojeni svafovaci pistole Tig (OBR. M)
- Pripojte svafovaci pistoli TIG k zasuvce umoziiujici rychlé pfipojeni
(-) na pfednim panelu svafovaciho pfistroje.

Svarovani MMA

Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pdlu
(+) zdroje; pouze ve vyjime¢nych pfipadech u kyselych elektrod se
pfipojuji k zapornému pdlu (-)

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka, slouzici k sevieni
obnazené ¢asti elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).

Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke
kovovému stolu, na kterém je uloZen, co nejblize k vytvarenému
Spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).
Doporuceni:

- Zasroubujte konektory svarovacich kabell az na doraz do zasuvek
umozriujicich rychlé pfipojeni (jsou-li souéasti) kvuli zajisténi
dokonalého elektrického kontaktu; v opac¢ném pripadé bude
dochazet k prehfivani samotnych konektorl s jejich naslednym
rychlym opotfebenim a ztratou ucinnosti.

Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucasti
opracovavaného dilu pro svod svafovaciho proudu, namisto
zemniciho kabelu; mizZe to znamenat ohroZeni bezpec¢nosti a vést
k neuspokojivym vysledkim svarovani.

NALOZENI CiVKY S DRATEM (Obr. G)

UPOZORNENi! PRED PROVADENIM  OPERACI
SPOJENYCH S NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODICI
POUZDRO DRATU A KONTAKTN| TRUBICKA SVAROVACI
PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU DRATU, KTERY
HODLATE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI
NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otevrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.
Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, Ze je unaseci
kolik navijedla spravné umistén v pfislusném otvoru (1a).
Uvolnéte pritlacnély valecky/valecek a oddalte je/jej od spodnich/
ho valecki/u (2a).

Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu
dratu (2b).

Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec
raznym fezem, bez okraju; otocte civku proti sméru hodinovych
rucicek a navlete konec dratu do vstupniho vodice dratu
zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodice dratu ve spoji na
svarovaci pistoli (2c).

Opétovné sefidte polohu pfitlaénych/ho valecki/u nastavenim
prumérné hodnoty jejich/jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat
spravné umistén ve Zlabu spodniho valecku (3).

Lehce zabrzdéte navijedlo prostrednictvim sefizovaciho Sroubu
umisténého ve stfedu samotného navijedla (1b).

- Odmontuijte hubici a kontaktni trubicku (4a).

Zasunte zastréku svarovaciho pfistroje do napajeci zasuvky,
zapnéte svarovaci pfistroj, stisknéte tlacitko svarovaci pistole nebo
tla¢itko posuvu dratu na ovladacim panelu (je-li sou¢asti), vyckejte
na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze predni ¢asti svarovaci
pistole po jeho pfechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte
tlacitko.

A UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod
napétim a je vystaven mechanickému namahani; proto by pfi
nedostateénych ochrannych opatfenich mohlo dojit ke vzniku
nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo k
zapaleni elektrickych oblouku:

- Nesmérujte svarovaci pistoli vici castem téla.

Nepriblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

Provedte zpé&tnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svafovaci
pistoli (4b).

Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valeck a
brzdéni navijedla na minimalni moznou Uroveri a zkontrolujte, zda
drat neprokluzuje ve zlabku a zda pfi zastaveni tahace nedochazi
k uvolnéni zavitd dratu nasledkem nadmérné setrvacnosti civky.
Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku
10-15 mm.

Zavrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

NAKLADANI CIVKY S DRATEM NA ZARIZENi SPOOL GUN (Obr. H)

UPOZORNENi! PRED PROVADENIM OPERACI
SPOJENYCH S NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZDA JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU NEBO ZDA JE ZARIiZENi SPOOL GUN ODPOJENO
OD SVAROVACIHO PRISTROJE.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY PODAVACE DRATU, VODICI
POUZDRO DRATU A KONTAKTNi TRUBICKA SVAROVACI
PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU DRATU, KTERY
HODLATE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI
NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Odmontujte kryt odSroubovanim pfislusného Sroubu (1).

Umistéte civku s dratem na pfisluSné navijedlo.

Uvolnéte pfitlacny valecek a oddalte jej od spodniho valecku (2).
Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec cisté
tak, aby zustal bez okraji; oto¢te civku proti sméru hodinovych
rucicek a navlecte konec dratu do vstupniho vodice dratu
zasunutim 50-100 mm jeho délky do hubice (2).

Znovu sefidte polohu pfitlaéného vale¢ku nastavenim primérné
hodnoty jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve
Zlabu spodniho valecku (3).
Lehce zabrzdéte navijedlo
sefizovaciho Sroubu.

S pfipojenym zafizenim spool gun zasuiite zastrcku svafovaciho
pfistroje do napajeci zasuvky, zapnéte svarovaci pfistroj, stisknéte
tlacitko zafizeni spool gun a vyckejte, dokud drat neprojde celou
vodici hadici vodi¢e dratu a nebude vyénivat 100-150 mm z pfedni
Casti svarovaci pistole. Pak uvolnéte tlacitko svarfovaci pistole.

prostfednictvim  pfislusného

VYMENA VODICIHO POUZDRA DRATU VE SVAROVACI PISTOLI (OBR. I)

Pfed zahajenim vymény vodiciho pouzdra dratu ulozZte a narovnejte

kabel svafovaci pistole, abyste zabranili tvorbé ohybu.

Spiralovité vodici pouzdro pro ocelové draty

1- OdSroubujte hubici a kontaktni trubicku z hlavy svarfovaci
pistole.

2-  Odsroubujte matici uchyceni vodiciho pouzdra centralniho
konektoru a vytahnéte stavajici pouzdro.

3-  Zasunte nové pouzdro do kabelového svazku svarfovaci pistole
a jemné jej zatlacte, dokud nevyjde z hlavy svafovaci pistole.

4-  Rukou zasroubujte hadici uchyceni vodiciho pouzdra.

5-  Odsttihnéte precnivajici ¢ast vodiciho pouzdra tak, Ze jej lehce
stlacite; stahnéte ji z kabelu svafovaci pistole.

6- Zabruste hranu vodiciho pouzdra v misté fezu a zasunte
pouzdro zpét do kabelového svazku svarovaci pistole.

7-  Znovu za$roubuijte matici a dotahnéte ji s pouzitim klice.

8-  Provedte zpétnou montaz kontaktni trubi¢ky a hubice.

Vodici pouzdro ze syntetického materialu pro hlinikové draty
Provedte operace 1, 2, 3 zplisobem uvedenym pro ocelové pouzdro
(neberte v Gvahu operace 4, 5, 6, 7 a 8).

9-  Znovu zasroubuijte kontaktni trubi¢ku pro hlinik a zkontrolujte,
zda se dotyka vodiciho pouzdra.

10- Nadruhy konec vodiciho pouzdra (na strané pfipojeni svafovaci
pistole) zasurite mosaznou redukci, tésnici krouzek, a pfi lehce
stlaceném vodicim pouzdfe dotdhnéte matici uchyceni vodiciho
pouzdra. Nadbyte¢na ¢ast vodiciho pouzdra bude odstranéna
nasledné (viz (13)). Vytahnéte ze spojky svarovaci pistole
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unasece dratu kapilarni trubku pro ocelova vodici pouzdra.

11- Pro hlinikova vodici pouzdra s pramérem 1.6-2.4mm (Zluté

barvy) NENI K DISPOZICI KAPILARNI TRUBICKA; vodici
pouzdro bude proto zasunuto do spojky bez ni.
Odstfihnéte kapilarni trubicku pro hlinikova vodici pouzdra
s primérem 1-1.2mm (Cervené barvy) na rozmér priblizné
0 2 mm nizsi, nez je rozmér ocelové trubicky, a zasunte ji do
volného konce vodiciho pouzdra.

12- Zasurite a zajistéte svarovaci pistoli ve spojce unasece dratu,
poznacte vodici pouzdro ve vzdalenosti 1-2mm od valeckl a
znovu vytahnéte svarfovaci pistoli.

13- Odstfihnéte vodici pouzdro na potfebny rozmér, aniz byste
zdeformovali jeho vstupni otvor.

Znovu namontujte svafovaci pistoli do unaseCe dratu a
namontujte plynovou trysku.

6. SVAROVANI MIG/MAG

REZIM PRENOSU SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych
zkrat na hrotu dratu v tavici lazni (az do 200 krat za sekundu).
Uhlikové a nizkolegované ocele

- Prmér pouZitelnych drata: 0.6-1.2 mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 40-210A
- Rozsah napéti oblouku: 14-23V

- Pouzitelny plyn:
Nerezavéjici ocele

CO, nebo smési Ar/CO, nebo Ar/CO,/O,

- Pramér pouzitelnych dratu: 0.8-1 mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 40-160 A
- Rozsah napéti oblouku: 14-20 V

- Pouzitelny plyn:
Hlinik a slitiny

smesi Ar/O, nebo Ar/CO, (1-2 %)

- Pramér pouzitelnych dratu: 0.8-1.6 mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 75-160 A
- Rozsah svarovaciho napéti: 16-22V
- Pouzitelny plyn: Ar 99.9%

Obvykle musi byt kontaktni trubi¢ka vyrovnana s hubici nebo
muze lehce precnivat, v pfipadé nejjemnéjSich dratt a nejnizsich
napéti oblouku; délka volné ¢asti dratu (stick-out) se bude obvykle
pohybovat v rozmezi od 5 do 12mm.

Aplikace: Svafovani ve vSech polohach, na jemnych povrsich nebo
pro prvni nanos do obrouSenych hran, zvyhodnéné omezenou
tepelnou aplikaci a dobfe ovladatelnou lazni.

Poznamka: Pfenos SHORT ARC pro svarovani hliniku a slitin je
tfeba pouzivat s patficnou opatrnosti (zejména pfi pouziti dratd s
prdmérem >1mm), protoZe by mohlo dojit k vyskytu vad taveni.

REZIM PRENOSU SPRAY ARC (ROZSTRIKOVANY OBLOUK)
Taveni dratu probiha pfi vyssich proudech a napétich vzhledem k
rezimu ,short arc* a hrot dratu nepfichazi do styku s tavici lazni; z
ni vychazi oblouk, prostfednictvim kterého pfechazi kovové kapky,
pochazejici z nepretrzitého taveni dratu elektrody, tedy bez vyskytu
zkrath.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Pramér pouzitelnych dratu: 0.8-1.6 mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 180-450 A
- Rozsah napéti oblouku: 24-40V

- Pouzitelny plyn:
Nerezavéjici ocele

smeési Ar/CO, nebo Ar/CO,/O,

- Pramér pouzitelnych dratu: 1-1.6 mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 140-390 A
- Rozsah svarovaciho napéti: 22-32V

- Pouzitelny plyn:
Hlinik a slitiny

smeési Ar/O, nebo Ar/CO, (1-2 %)

- Pramér pouzitelnych dratu: 0.8-1.6 mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 120-360 A
- Rozsah svarovaciho napéti: 24-30V
- Pouzitelny plyn: Ar 99.9%

Obvykle se kontaktni trubicka musi nachazet 5-10mm uvnitf hubice,
a to tim vice, ¢im je vy$Si napéti oblouku; délka volného konce dratu
(stick-out) se obvykle pohybuje v rozmezi 10 az 12 mm.

Aplikace: Svafovani na rovném povrchu, s tloustkami nejméné
3-4mm (vysoce fluidni lazen); rychlost realizace a stuper nanosu
jsou velmi vysoké (vysoka aplikace tepla).

REZIM PRENOSU PULSE ARC (PULZNi OBLOUK) (je-li souéasti)
Jedna se o kontrolovany“ pfenos, situovany v provozni zéné
Lspray-arc* (zménény spray-arc), a vyznacuje se proto vyhodami z
hlediska rychlosti taveni a absence vymrstovani materialu, a to i pfi
velmi nizkych hodnotach proudu, pfi kterych je mozné uspokojit také
mnohé aplikace typické pro ,short-arc”.

Kazdému proudovému impulzu odpovida oddéleni jedné samostatné
kapky dratu elektrody; tento jev se vyskytuje s pravidelnosti tmérnou
rychlosti posuvu dratu dle zavislosti souvisejici s druhem a primérem
samotného dratu (obvyklé hodnoty frekvence jsou: 30-300Hz).
Uhlikové a nizkolegované ocele

- Pramér pouzitelnych dratu: 0.8-1.6 mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 60-360 A
- Rozsah napéti oblouku: 18-32V

- Pouzitelny plyn:
Nerezavéjici ocele

smeési Ar/CO, nebo Ar/CO,/O, (CO, max. 20%)

- Prmér pouZitelnych dratd: 0.8-1.2 mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 50-230 A
- Rozsah svafovaciho napéti: 17-26 V

- Pouzitelny plyn:
Hlinik nebo slitiny:

smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1-2 %)

- Pramér pouzitelnych dratu: 0.8-1.6 mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 40-320 A
- Rozsah svafovaciho napéti: 17-28 V
- Pouzitelny plyn: Ar 99.9%

Obvykle se kontaktni trubicka musi nachazet 5-10mm uvnitf hubice,
a to tim vice, ¢im je vy$Si napéti oblouku; délka volného konce dratu
(stick-out) se obvykle pohybuje v rozmezi 10 az 12 mm.

Aplikace: Svafovani v ,poloze“ na nizkych a stfednich tloustkach
a na materidlech podléhajicich tepelnému rozkladu, mimoradné
vhodné pro svafovani na lehkych slitinach (hlinik a jeho slitiny), také
pfi tloustkach mensich nez 3mm.

NASTAVENi PARAMETRU SVAROVANI

Ochranny plyn

Kapacita ochranného plynu musi byt:

short arc: 8-14 I/min

spray arc a pulse arc: 12-20 |/min

v zavislosti na intenzité svarovaciho proudu a praméru hubice.

Svarovaci proud

Pro dany pruamér dratu je urcen rychlosti jeho posuvu. VSimnéte
si, Ze pfi stejném proudu je rychlost posuvu dratu nepfimo Umérna
priméru pouzitého dratu.

Orientacni hodnoty proudu pfi manudalnim svafovani pro bézné
pouzivané draty jsou uvedeny v tabulce (TAB. 5).

Napéti oblouku
Napéti oblouku miZe obsluha nastavit otd¢enim snimace impulzi
(OBR. V (5)); je tfeba jej pfizplisobit rychlosti posuvu dratu (proudu),
zvolené na zakladé pruméru pouzitého dratu a na zakladé druhu
ochranného plynu, a to postupnym zpusobem, podle nasledujiciho
vztahu, ktery poskytuje jeho primérnou hodnotu:
U,=(14+0.05x1,)
kde je: U, : Napéti oblouku ve voltech;

I, - Svafovaci proud v ampérech.

Kvalita svarovani

Kvalita svaru souc¢asné s minimalnim poc¢tem zpusobenych vystfiku
bude uréena zejména rovnovahou parametrd svafovani: proudu
(rychlosti posuvu dratu), priméru dratu, napéti oblouku atd.
Obdobné bude poloha svafovaci pistole pfizpusobena v souladu s
obrazkem (OBR. L), aby se zamezilo vzniku nadbyte¢ného poctu
vystiik( a poruch svaru.

Také rychlost svafovani (rychlost postupu podél spoje) predstavuje
rozhodujici prvek pro spravnou realizaci svaru; je tfeba ji mit na
paméti pfi dodrzeni stejnych parametrd svafovani, zejména z
hlediska priniku a tvaru samotného svaru.

Prehled nejcastéjSich poruch svafovani jsme shrnuli v tabulce TAB. 8.

SVAROVANI TIG (DC)

Svafovani TIG predstavuje svafovaci postup, ktery vyuziva teplo
uvoliiované ze zapaleného elektrického oblouku, udrZovaného
mezi neroztavitelnou elektrodou (wolfram) a svafovanym dilem.
Wolframovou elektrodu drzi svarfovaci pistole vhodna pro prenos
potfebného svafovaciho proudu, ktera chrani samotnou elektrodu a
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svarovaci lazen pred atmosférickou oxidaci prostiednictvim proudu
inertniho plynu (obycejné argon: Ar 99.5%), proudiciho z keramické
hubice (OBR.M).

Pro dobré svaiovani je nezbytné, aby se pouzil spravny pramér
elektrody se spravnym proudem viz tabulka (TAB. 6).

Elektroda obycejné vyéniva z keramické hubice 2-3 mm a muze
dosahnout 8 mm pfi rohovych svarech.

Svarovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné
pfipravenych materialt s nizkymi tloustkami (pfiblizné az do 1 mm)
neni potfebny pfidavny material (OBR. N).

U vyssich tlousték jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké
ma zakladni material, a vhodného priméru, s vhodné pfipravenymi
okraji (OBR. 0). Aby byl zajistén dokonaly svar, je nutné, aby byly
svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu, oleju, tuku,
rozpoustédel atd.

Zapaleni oblouku dotykem - LIFT:

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni oddalenim wolframové
elektrody od svafovaného dilu. Tento zpusob zapaleni oblouku
zpusobuje méné elektro-radiaéniho ruseni a sniZzuje na minimum
vyskyt wolframovych vmeéstkl a opotfebeni elektrody.

Postup:

Lehkym tlakem oprete hrot elektrody o svafovany dil. Nazdvednéte
elektrodu o 2-3 mm s chvilkovym opozdénim, aby se zapalil oblouk.
Svarovaci pfistroj nejdfive vygeneruje proud | a chvili poté bude
vygenerovan nastaveny svarovaci proud.

Svarovani TIG DC

Svarovani TIG DC je vhodné pro vSechny druhy uhlikové oceli s
nizkym a s vysokym obsahem slitin a oceli s obsahem médi, niklu,
titanu a jejich slitin.

Pro svarovani TIG DC elektrodou pfipojenou k pdlu (-) se obycejné
pouziva elektroda s 2% ceru (s Sedym pruhem).

Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce, a
to zplisobem znazornénym na OBR. P; dbejte na to, aby byl hrot
dokonale vystfedén, ¢imz se zamezi odchylkdm oblouku. Je
dulezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto
operaci bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti
a opotiebeni elektrody nebo v pfipadé, Ze dojde k jeji nahodné
kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti.

BASE

SVAROVANI S OBALENOU ELEKTRODOU MMA

- V kazdém pripadé je vSak potfebné, abyste se Fidili pokyny

vyrobce, které jsou uvedeny na obalu pouzitych elektrod a

poukazuji na spravnou polaritu elektrody a pfislusny optimalni

proud.

Svarovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody

a druhu spoje, ktery si pfejete zrealizovat (TAB. 7).

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném priméru elektrody budou
pouzity vysoké hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco
pro svislé svafovani nebo pro svafovani nad hlavou budou pouzity
nizsi hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity
zvoleného proudu uréeny také dalSimi svafovacimi parametry, jako
je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni, prumér a kvalita
elektrod (za UCelem spravného uchovavani elektrod je udrzujte
mimo dosah vlhkosti, chranéné v prislusnych balenich nebo
nadobach).

Vlastnosti svafovani zavisi také na hodnot¢é ARC-FORCE

(dynamické chovani) svafovaciho pfistroje.

Vsimnéte si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE umoziiuji vétsi

prinik a svafovani v libovolné poloze, obvykle s bazickymi

elektrodami. Nizké hodnoty ARC-FORCE umoziiuji ziskat jemné&jsi
oblouk bez vystfikovani typického pro rutilové elektrody.

Svarovaci pristroj je dale vybaven zafizenimi HOT START a ANTI

STICK, ktera zarucuji snadné zahajeni ¢innosti a absenci pfilepeni

elektrody ke svarovanému dilu.

Postup

- Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a ofirejte hrotem
elektrody svarovany dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani
zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zplsob zapaleni oblouku.
UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim
poskozeni povrchu s naslednymi obtiZzemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou vytvareni

svaru udrzovat od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priimeéru

pouzité elektrody; pamatujte, Ze elektroda musi byt naklonéna pod

Uhlem 20-30 stupriti ve sméru posuvu (OBR. Q).

Po vytvoreni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody mirné zpét

vzhledem ke sméru posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho
naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu z tavici lazné,
abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru OBR. R).

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM  OPERACI
UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT
A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

RADNAUDRZBA . ’ )
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

Svarovaci pistole

- Zabrante tomu, aby do$lo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho
kabelu na teplé povrchy; zpusobilo by to roztaveni izola¢nich
materialt s naslednym rychlym uvedenim svarovaci pistole mimo
provoz.

Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a spoju.

Pri kazdé vymeéné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodice
dratu suchym stlacenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho
neporusenost.

Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost
montaze koncovych ¢€asti svafovaci pistole: hubice, kontaktni
trubicky, difuzoru plynu.

Podavac¢ dratu

- Opakované kontrolujte stav opotfebeni valeck( tahace dratu a
pravidelné odstranujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru
tahace (valecky a vstupni a vystupni vodi¢ dratu).

MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY
VYHRADNE ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM
S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V
SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU

SVAROVACIHO PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE

UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN

OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pripadné kontroly provadéné uvniti svarovaciho pristroje pod

napétim mohou zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi

nasledky, zpUsobenymi pfimym stykem se souéastmi pod
napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi
kontrolujte vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafiujte prach
nahromadény na transformatoru prostfednictvim proudu suchého
stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrarite nasmeérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické
karty; zabezpecte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem
nebo vhodnymi rozpoustédly.
PFi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné
utaZeny, a zda jsou kabeldZe bez viditelnych znamek po$kozeni
izolace.
Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelu
svarovaciho pfistroje a utdhnéte na doraz upeviiovaci Srouby.
Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném
svarovacim pfistroji.
Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a
kabelaze a vratte je do plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby
nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi nebo se souc¢astmi,
které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vSechny
vodice stahovacimi paskami jako v puvodnim stavu a fadné
vzajemné oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od
nizkonapétovych vodi¢t sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavfeni kovové

konstrukce.

8. ODSTRANOVANi PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ

PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE

OBRATITE NA VASE SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE,

ZDA:

- Svarovaci proud, regulovany pfisluSnym potenciometrem se
stupnici ocejchovanou v ampérech, odpovida priméru a druhu
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pouzité elektrody.

PFi hlavnim vypinaéi v poloze ,ON“ je rozsvicena prislusna
kontrolka; v opa¢ném pfipadé je problém obycejné v napdjecim
vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastréka, pojistky, atd.).

- neni rozsvicena zlutd LED signalizujici zasah tepelné ochrany
zplsobené prepétim nebo podpétim anebo zkratem.

Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru
zakladniho a pulzniho proudu; v pfipadé zasahu termostatické
ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje pfirozenym zplGsobem,
zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti prili§ vysoké nebo
prili$ nizké, svarovaci pfistroj zustane zablokovan.

Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen
zkrat: V takovém pfipadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim
durazem na skute¢né pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl
mezi né vlozZen izolaéni material (napf. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném
mnozstvi.

SK

NAVOD NA POUZITIE

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI
POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANiIM DROTU PRE
OBLUKOVE ZVARANIE MIG/MAG A FLUX, TIG, MMA, URCENE
PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSELNE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz ,zvaraci
pristroj*.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE
ZVARANIE

Operator musi byt’ dostatocne vyskoleny na bezpecné pouzitie
zvaracieho pristroja a informovany o rizikaich spojenych s
postupmi pri zvarani oblikom, o prislusnych ochrannych
opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

(Vychadzaijte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblikové
zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a pouzitie”).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie
naprazdno dodavané generatorom moéze byt za danych
okolnosti nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy
musia byt vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji,
odpojenom od elektrického rozvodu.

Pred vymenou opotrebitefnych sucasti zvaracej pistole
vypnite zvaraci pristroj a odpojte ho z napajacej siete.
Vykonajte elektricku inStalaciu v stlade s platnymi predpismi
a zakonmi, aby ste predisli irazom.

Zvaraci pristroj musi byt’ pripojeny vyhradne k napajaciemu
systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.
Uistite sa, Zze je napajacia zasuvka dostat:
ochrannému zemniacemu vodicu.
Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi
alebo za dazd'a.

Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s
uvolnenymi spojmi.

béne pripojena k
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pradom;

vo vymedzenych priestoroch;

v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.

MUSIA byt najskér zhodnotené ,,Odbornym vedicim“ a

vykonané vzdy v pritomnosti os6b vyskolenych pre zasahy

v nuidzovych pripadoch.

MUSIA byt’ prijaté technické ochranné prostriedky popisané

v 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre

obltikové zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a pouzitie”.

Zatial' ¢o je zvaraci pristroj alebo podava¢ drétu drzany

obsluhou (napr. prostrednictvom remefiov) zvaranie MUSI byt

zakazané.

MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad

zemou, s vynimkou pouzitia bezpecnostnych plosin.

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI

PISTOLAMI: Pri praci s viacerymi zvéracimi pristrojmi
na jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych kusoch
spojenych elektricky, méze doéjst k nebezpecnému suétu
napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo
so zvaracimi piStolami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’
dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik —koordinator vykonal meranie
pristrojmi, aby tak stanovil riziko nebezpecenstva a mohol
prijat’ vhodné ochranné opatrenia v sulade s ustanovenim
casti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaranie. Cast' 9: Instalacia a pouzitie”.

ZBYTKOVE RIZIKA
PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny
povrch, s nosnost'ou odpovedajiucou danej hmotnosti; v
opaénom pripade (napr. na naklonenej, poskodenej podlahe,
atd'.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.
NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja
na akejkolvek iné pouzitie nez je spravne pouzitie (napr.
rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je
nebezpecné.
Je zakazané pouzivat' rukovat’ ako cast' na zavesenie
zvaracieho pristroja.

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napdjacej siete,
sa musia vSetky ochranné kryty a pohyblivé sucasti obalu
zvaracieho pristroja a podavaca drétu nachadzat' v predpisanej
polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych

sucasti podavaca drétu, napriklad:

- Vymena valéekov a/alebo vodice drétu;

- Zasunutie drétu do valCekov;

- Nalozenie cievky s drétom;

- Vycistenie valcekov, ozubenych prevodov a priestoru pod
nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov.

MUSIi BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI,

ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS
uvobp
Tieto jednofazové zvaracie pristroje su zdrojom prudu, zaloZzené
na modernej technoldgii menica igbt, s plne digitalnym riadenim, a
disponuju vstavanym podavac¢om drétu.
UmozZnuju vytvarat vysoko kvalitné zvary, podla potreby, plynulym
synergickym zvaranim Mig/Mag, zvaranim Tig alebo Mma a pulznym
synergickym zvaranim Mig/Mag.
Podava¢ drotu je vybaveny jednotkou unasSaca drotu s 2
motorizovanymi valéekmi, s nezavislou regulaciou tlaku unasania.
Digitalny ovladaci panel tvori jeden celok s mikroprocesorom
ovladanou riadiacou doskou, a sluzi hlavne pre nasledujuce tri druhy
cinnosti:
a) NASTAVENIE A REGULACIA PARAMETROV
Prostrednictvom tohto uzivatelského rozhrania je mozné
vykonavat nastavenia a reguléciu prevadzkovych parametrov,
volbu programov uloZenych v pamati, zobrazovanie
prevadzkovych podmienok a hodnét parametrov.

b) NACITANIE PREDNASTAVENYCH SYNERGICKYCH
PROGRAMOV NA ZVARANIE MIG-MAG
Tieto programy su prednastavené a su ulozené vyrobcom (a
preto ich nie je mozné menit); po nacitani jedného z tychto
programov méze uzivatel zvolit isty pracovny bod (odpovedajuci
stboru réznych nezavislych parametrov zvarania) a regulovat
len jednu veli¢inu. Jedna sa o princip SYNERGIE, ktora
umoziiuje dosiahnut s maximalnou jednoduchostou optimalnu
regulaciu zvaracieho pristroja v zavislosti od S$pecifickych
prevadzkovych podmienok.

c) ULOZENIE DO PAMATI/NACITANIE UZIVATELSKYCH
PROGRAMOV
Tato funkcia je k dispozicii pri praci v prostredi synergického
programu, ako aj v manualnom rezime (v tomto pripade je
nastavenie vSetkych parametrov zvarania fubovolné). Tento
prevadzkovy rezim umoziuje uzivatelovi ulozit do paméti a
nasledne nacitat urcité parametre zvarania.

Zvaraci pristroj je prispdsobeny pre pouzitie so zvaracou pistolou

SPOOL GUN, pouzivanou na zvaranie hlinika a oceli v pripade

velkych vzdialenosti medzi zdrojom a zvaranym dielom.

ZVARATELNOST KOVOV

MIG/MAG-FLUX: Zvaraci pristroj je vhodny na zvaranie MIG hlinika
a jeho zliatin, spajkovanie MIG pozinkovanych plechov a zvaranie
MAG uhlikovych, nizkolegovanych oceli a nehrdzavejucich oceli.
Dalej umozfiuje zvaranie FLUX rurkovymi drétmi, bez ochranného
plynu (self-shielding), prispésobenim polarity zvaracej pistole
pokynom vyrobcu drétu.

Zvaranie MIG hlinika a jeho zliatin musi byt vykonané s pouzitim
plnych drétov, so zlozenim vhodnym pre zvarany material a v
ochrannej atmosfére s ¢istym argénom (99.9%).

Je mozne typicky spajkovat MIG pozinkované plechy plnymi drotmi
zo zliatiny medi (napr. med-kremik alebo med-hlinik) v ochrannej
atmosfére s ¢istym argénom (99.9%).

Zvaranie MAG uhlikovych a nizkolegovanych oceli musi byt
vykonavané s pouzitim plnych aj rurkovych drétov so zloZzenim
vhodnym pre zvarany materiél, v ochrannej atmosfére CO,, zmesi
Ar/CO, alebo Ar/CO,/O, (s obvyklym obsahom argonu > 80%).

Pri zvarani nehrdzavejltcich oceli sa obvykle pouzivaji zmesi plynov
Ar/O, alebo Ar/CO, (s obvyklym obsahom Ar >98%).

TIG: Zvaraci pristroj je vhodny na zvaranie TIG jednosmernym
pradom (DC) so zapalenim obluku LIFT, vhodny pre vSetky druhy
oceli (uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tazkych
kovov (med, nikel, titan a ich zliatiny) v ochrannej atmosfére ¢istého
Ar (99.9%) alebo v pripade Specialneho pouzitia, v zmesi argon/
hélium.

MMA: Zvaraci pristroj je uréeny na zvaranie elektrédou MMA
jednosmernym pradom (DC) so vSetkymi druhmi obalovanych
elektrod.

ZAKLADNE VLASTNOSTI:

- Kontrola napajacieho napétia.

Cinnost 2T/4T, Spot.

Automaticka identifikacia zvaracej pistole.

- Regulacia rampy zrychlenia podavania drétu, doby post-gas, doby
spatného horenia drétu (burn-back).

UloZenie do pamati/Nacitanie uzivatelskych programov.

Priprava pre pouzitie zvaracej pistole SPOOL GUN.

- Termostaticka ochrana.

Zmena polarity (Zvaranie FLUX).

VOLITELNE PRISLUSENSTVO

- Adaptér pre tlakovu nadobu s argénom.

- Vozik.

Manuélne dialkové ovladanie s 1 potenciometrom.
- Manualne dialkové ovladanie s 2 potenciometrami.
Sada spojovacich kablov.

Sada na zvaranie hlinika.

Sada na zvaranie rdrkovym drotom.

- Sada na zvaranie MMA.

Sada na zvaranie TIG DC.

Samozatmievacia kukla.

Zvéracia pistol MIG

Zvaracia pistol TIG.

3. TECHNICKE !JDA'JE
IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavni Udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja,
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su obsiahnuté na identifikacnom stitku a ich vyznam je nasledujuci: OVLADACI PANEL ZVARACIEHO PRiISTROJA (OBR. C)

Obr. A 1-
1-  Prislusna EUROPSKA norma pre bezpeénost a konstrukciu
strojov pre oblukové zvaranie.
2-  Symbol vnutornej truktiry zvaracieho pristroja.
3-  Symbol preduréeného spdsobu zvarania. 2-
4- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so
zvySenym rizikom uUrazu elektrickym prddom (napr. v tesnej 3-
blizkosti velkych kovovych sucasti). 4-
5-  Symbol napajacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napétie;
3~ : striedavé trojfazové napatie.
6-  Stupen ochrany obalu.
7-  Technické udaje napajacieho vedenia:
- U, : Striedavé napétie a frekvencia napajenia zvaracieho
pristroja (povolené medzné hodnoty +10%).
= | max - Maximaliny prad absorbovany vedenim.
- |, : Efektivny napajaci prad.
8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:
- U, : Maximalne napétie naprazdno (preruseny zvaraci
obvod).
1/U, . Normalizovany prid a napétie, ktoré moézu byt
dodavané zvaracim pristrojom poc¢as zvarania.
X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, , v priebehu ktorého méze
zvaraci pristroj dodavat odpovedajici prud (v rovnakom
stipci). Vyjadruje sa v %, na zéklade 10-minutového cyklu
(napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v
prostredi), dojde k zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj
ostane v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho teplota
nedostane spat do pripustného rozmedzia ).
- AIV-AIV : Poukazuje na regulaénu radu zvaracieho pradu
(minimalny maximalny) pri odpovedajicom napéati obliku.
9-  Vyrobné &islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné
pre servisni  sluzbu, objednavky nahradnych dielov,
vyhladavanie pévodu vyrobku).

LED signalizacie alarmu (vystup zvaracieho pristroja je
zablokovany). Na displeji (4) bude zobrazené hlasenie alarmu.
Obnovenie ¢innosti zvaracieho pristroja prebehne automaticky,
bezprostredne po zruseni pri€iny alarmu.

LED signalizacie pritomnosti napéatia na vystupe (aktivny
vystup).

LED signalizacie programovania zvaracieho pristroja.
3-miestny alfanumericky displej. Zobrazuje:

- zvaraci prid v ampéroch.

Zobrazend hodnota odpoveda nastavenej hodnote pri
zvaracom pristroji naprazdno, alebo aktualnej hodnote pocas
¢innosti.

Hodnota parametra zvoleného tladidlom (14) so zvaracim
pristrojom naprazdno.

- hlasenie alarmu s nasledujtcou kodifikaciou:

- “AL.1”: Doslo k aktivacii poistného termostatu
primarneho obvodu nasledkom prehriatia
pristroja (len pri verzii MIG Pulse).

- “AL.2”: Doslo k aktivacii jedného z dvoch poistnych
termostatov z doévodu prehriatia pristroja.

- “AL.3” : Porucha primarneho napajania: Napajacie
napétie sa nachadza mimo rozsahu +/- 15 %
vodi svojej menovitej hodnote.

UPOZORNENIE: Prekrocenie vysSie
uvedeného horného medzného napéatia spdsobi
vazne poskodenie zariadenia.

- “AL.4” : Porucha primarneho napdjania: aktivacia
ochrany nasledkom podpéatia napajacieho
vedenia (len pri verzii MIG Pulse).

- “AL.7” : Bol zaznamenany pokus o zvaranie MIG/MAG
prili§ vysokym pridom pre samotny generator.

- “AL.8” : Porucha v zvaracom obvode MIG/MAG (len pri
verzii MIG Pulse). UPOZORNENIE: V tomto
pripade obnovenie ¢innosti zvaracieho pristroja
vyzaduje jeho vypnutie a opatovné zapnutie.

10- -—— : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, 4a, 4b, 4c, 4d, 4e- LED oznacujica jednotku aktualne meranej

potrebnych na ochranu vedenia.

11- Symboly vztahujice sa k bezpecnostnym normam, ktorych 5-
vyznam je uvedeny v kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre
oblukové zvaranie®. 6-

Poznamka: Uvedeny priklad S$titku ma iba indikativny charakter

poukazujici na symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty 7-

technickych udajov vasho zvaracieho pristroja musia byt odcitané

priamo z identifikacného Stitku samotného zvaracieho pristroja. 8-

DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZVARACI PRISTROJ : vid taburka 1 (TAB. 1)

- ZVARACIA PISTOL MIG : vid tabulka 2 (TAB. 2)

- ZVARACIA PISTOL : vid' tabulka 3 (TAB. 3).

- DRZIAK ELEKTRODY : vid tabulka 4 (TAB. 4)

Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA 8a-

ZARIADENIA NA KONTROLU, NASTAVENIE A ZAPOJENIE

Zvaraci pristroj (OBR. B)

na prednej strane:

1- Ovladaci panel (vid popis).

2- Zaporna zasuvka (-), umoziujica rychle pripojenie kabla so
zvaracim prudom (zemniaceho kabla pre MIG a MMA, kabla
zvaracej pistole pre TIG).

3- Kladna zasuvka (+), umozriujlca rychle pripojenie zemniaceho
kabla zvarania TIG (kabla so zvaracim pradom pre MMA).

4-  Centralizovana pripojka pre zvaraciu pistol MIG (Euro).

5-  14-polovy konektor na pripojenie dialkového ovladania a 9-
zariadenia spool gun.

na zadnej strane:

6-  Hlavny vypina¢ ON/OFF (ZAP/VYP). 10-

7- Hadicova spojka na pripojenie plynu (tlakovej nadoby) na
zvaranie MIG.

8- Napajaci kabel s kdblovou prichytkou. 1-

priestor pre odvijacku drotu:

9-  Kladna svorka (+). 12-
10- Zaporna svorka (-).

POZN.: zmena polarity pre zvaranie FLUX (bez plynu).
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veli¢iny (ampére, volty, sekundy, percenta, metre/minutu).
Otocny ovladaé¢ snimaca impulzov.

Umoziuje nastavenie zvaracieho prudu.

Tlac¢idlo nacitavania (LOAD) uzivatel'skych zvaracich
programov.

Tla¢idlo ukladania do paméte (STORE) uzivatelskych
zvaracich programov.

Tlacidlo voflby preduréeného spdsobu zvarania.

Stlatenim  tladidla sa rozsvieti LED odpovedajuca
pozadovanému zvaraciemu rezimu:

- ﬁ : MIG/IMAG/FLUX v SHORT/SPRAY ARC.

- 7= :elektroda MMA.

- @ : TIG-DC so zapalenim oblku LIFT.
Al

Tlacidlo voflby preduréeného spdsobu zvarania.

Stlacenim  tlacidla sa rozsvieti LED odpovedajiuca
pozadovanému zvaraciemu rezimu:

- LI : MIG/MAG v PULSE ARC.

- = MIG/MAG/FLUX v SHORT/SPRAY ARC.
- : elektroda MMA.
by

- 'Q-L"__r : TIG-DC so zapalenim obluku LIFT.

Tlacidlo volby procesu zvarania.

Ked sa stroj nachadza v rezime MIG/MAG/FLUX umozriuje
volbu medzi ovladanim s 2 dobami, so 4 dobami alebo s
¢asovacom bodového zvarania (SPOT)

Tlaéidlo volby druhu materialu.

Sluzi na nastavenie rezimu ¢innosti na zaklade druhu materialu.
Je aktivne len v pripade synergie (13).

Tlacidlo pre vofbu priemeru drotu. Umoziiuje nastavit’
priemer drotu.

Je aktivne len v pripade synergie (13).

Tlacidlo vol'by dialkového ovladania.

- Pri rozsvietenej LED su vSetky ovladacie prvky na

ovladacom paneli zvaracieho pristroja aktivne.



- Prirozsvietenej LED moze byt regulacia vykonavana

vyhradne prostrednictvom dialkového ovladania:

a) prostrednictvom jedného potenciometra: nahradza
funkciu snimacéa impulzov (5).
b) prostrednictvom dvoch potenciometrov: nahradza

funkciu snimaca impulzov (5) a pomocného parametra.
c) dialkové ovladanie pedalom: nahradza funkciu snimaca
impulzov (5) v rezime Tig.

13- Tlac¢idlo vol'by zvarania v synergii. Pre nastavenie synergickej
¢innosti stroja po¢as zvarania MIG/MAG je potrebné pouZit' toto
tlacidlo.

Pri rozsvietenej LED: Synergicka ¢innost je aktivovana.
Pri vypnutej LED: Synergicka c¢innost je zrusena. Rezim
manudlnej ¢innosti je aktivovany (len v SHORT/SPRAY ARC).

14- Tlacidlo pre volbu parametrov zvarania.

Postupnym stlac¢anim tlacidla doéjde k rozsvieteniu jednej LED
od (14a) po (14i), ku ktorej je priradeny Specificky parameter.
Nastavenie hodnoty kazdého aktivovaného parametra je
mozné vykonavat prostrednictvom SNIMACA IMPULZOV (5) a
moze byt zobrazené na displeji (4).
Poznamka: parametre, ktoré obsluha nemdze menit,
v zavislosti od toho, ¢i sa pracuje so synergickym programom
alebo v manualnom rezime, st automaticky vyli¢ené z volby;
odpovedajuca LED sa nerozsvieti.
UPOZORNENIE! Aj ked' zariadenie umoziiuje volne nastavit’
kazdy parameter, existuju niektoré $pecifické kombinacie
parametrov, ktoré nemaju zmysel z elektrického hladiska alebo
z hladiska zvarania. V pripade tychto nastaveni vSak nedéjde
v Ziadnom pripade k zni¢eniu zvaracieho pristroja, len sa méze
stat Ze v dosledku takéhoto nastavenia, nebude fungovat'.
parameter 1: Volba zvaracieho napatia. V MIG/MAG/

FLUX sluzi na nastavenie zvaracieho napatia vo Voltoch

alebo na korekciu obluka v synergii (len pri MIG(MAG).

Pri zvarani zobrazuje vystupné napéatie generatora (okrem

verzie MIG Pulse).

parameter 2: Sluzi na nastavenie rychlosti posuvu

drétu alebo zvaracieho pradu. V MIG/MAG/FLUX

predstavuje rychlost posuvu drétu v metroch za minutu.

14a-

E

14b-

8o
f s

vystupny prad generatora.

parameter 3: Arc force alebo Elektronicka reaktancia.
V MMA sa jedna o arc force alebo nastavenie prieniku
obluka. V MIG/MAG/FLUX ma podobny vyznam, av$ak
nesie nazov elektronickd reaktancia. Je k dispozicii len
v manuélnom rezime (tlacidlo (13) zrusené).

parameter 4: Vzostupna hrana zrychlenia: V MIG/
MAG/FLUX sluzi na nastavenie sklonu vzostupnej hrany
zrychlenia motora unasaca drotu.

ispozicii len v manualnom rezime (tlacidlo (13) zruSené).
parameter 5: Doba Burn back: V MIG/MAG/FLUX sluzi
na nastavenie asového intervalu, ktory ubehne medzi
zastavenim drétu a okamihom, kedy ddjde k vynulovaniu
tupného prudu. Je k dispozicii len v manualnom rezime
¢idlo (13) zruSené).

parameter 6: Postgas (Dofuk). V MIG/MAG/FLUX sluzi
na nastavenie doby postgas v sekundach.
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14g- [ O | parameter 7: Zostupna hrana. MIG/MAG predstavuje
dobu zostupnej hrany. Je k dispozicii len pri synergickej
¢ginnosti (tlacidlo (13) aktivované).

parameter 8: Doba bodovania. V MIG/MAG/GLUX

slizi na nastavenie doby zvaracieho prudu pri bodovani
T)-

14h-

14i- parameter 9: Doba pauzy pri bodovani MIG/IMAG/
FLUX sluzi na nastavenie doby pauzy medzi dvomi po
sebe nasledujucimi bodovaniami. Pri nastaveni hodnoty
0 sekund je potrebné, kvoli dalSiemu bodovaniu, uvolnit a

znovu stlacit' tlacidlo zvaracej pistole.
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ULOZENIE DO  PAMATINACITANIE  UZIVATELSKYCH
PROGRAMOV

Uvod

Zvaraci pristroj umoziiuje ukladat do paméate (STORE) uzivatelské
pracovné programy, tykajlce sa suboru parametrov platnych pre isty
druh zvarania. Kazdy program ulozeny v pamati moze byt kedykolvek
nacitany (LOAD), ¢im bude mat uzivatel zvaraci pristroj ,pripraveny

na pouzitie pre Specificku, uz optimalizovanu pracu. Zvaraci pristroj
umozniuje ulozit do pamate az 10 uzivatelskych programov.

Postup pri ukladani do paméte (STORE).

Po nastaveni zvaracieho pristroja do optimalneho stavu pre dany

druh zvarania, postupujte nasledovne (OBR. C):

a) Stlacte tlacidlo (7) ,STORE" na 3 sekundy.

b) Na displeji (4) sa zobrazi ,St_" a ¢islo v rozmedzi od 1 do 10.

c) Otacanim oto¢ného ovliadaca (5) zvolte Cislo, pod ktorym
hodlate ulozit dany program.

d)  Znovu stlacte tlacidlo (7) ,STORE":

- ked bude stlacené tlacidlo ,STORE" na dobu dlh$iu ako 3
sekundy, program bol uloZzeny do paméate spravne a zobrazi
sa napis ,YES*;
ked bude stlacené tlacidlo ,STORE® na dobu kratSiu 3
sekundy, program nebol uloZeny do pamate spravne a
zobrazi sa napis ,no".

Postup pri naéitani (LOAD)

Postupujte nasledovne (vid OBR. C):

a) Stlacte tlacidlo (6) ,LOAD" na 3 sekundy.

b)  Na displeji (4) sa zobrazi ,Ld_* a ¢islo v rozmedzi od 1 do 10.

c) Otacanim otocného ovliadaca (5) zvolte &islo, pod ktorym bol
uloZeny do pamate program, ktory sa chystate pouzit.

d)  Znovu stlacte tlacidlo (6) ,LOAD":

- ked bude stlacené tlacidlo ,LOAD“ na dobu dlhsiu ako 3
sekundy, program bol nacitany spravne a zobrazi sa napis
LYESY;
ak bude stlacené tlacidlo ,LOAD" na dobu kratsiu ako 3
sekundy, program nebol nacitany spravne a zobrazi sa napis
,no“.

POZNAMKA: pocas operacii s tlacidlom ,store” a ,|
rozsvietena LED prg.

load“ bude
5. INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S
INSTALACIOU A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZV4RACIEHO
PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTOM
ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM A KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

Montaz ochranného Stitu
Obr.D

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. E

Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Obr. F

UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre instalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa
v blizkosti otvorov pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nateny
obeh prostrednictvom ventilatora - ak je st¢astou) nenachadzali
prekazky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat vodivy prach,
korozivne vypary, vihkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do
vzdialenosti 250 mm.

UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny
povrch s nosnostou, ktora je imerna jeho hmotnosti, aby sa
neprevratil alebo aby nedoslo k jeho nebezpecnym presunom.

PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte,
¢i menovité Udaje zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a
frekvencii siete, ktora je k dispozicii v mieste instalacie.

- Nabijacka akumulatorov musi byt pripojend vyhradne k

napdjaciemu systému s uzemnenym nulovym vodi¢om.

Za Ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouZzivajte

nadprudové relé typu:
Typ A( ) pre jednofazové stroje;
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-Typ B ( ) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11
(Flicker), doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom
rozhrania napéjacieho rozvodu s impedanciou nepresahujlicou
Zmax = 0.18 Ohm.

Zvaraci pristroj nespifia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.
Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uzivatel,
zodpoveda za overenie toho, ¢i je mozné zvaraci pristroj pripojit’
(podla potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Zastrcka a zasuvka

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastrcku (2P + Z)
vhodnej prudovej kapacity a pripravte sietovi zasuvku vybavenu
poistkami alebo automatickym isticom; prislusny zemniaci kolik
bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodi¢u (Zltozeleny)
napajacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporucené
hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na
zaklade maximalnej menovitej hodnoty pradu dodavaného zvaracim
pristrojom a na zaklade menovitého napdjacieho napatia.

UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych
pravidiel bude mat’ za nasledok vyradenie bezpecnostného
systému navrhnutého vyrobcom (triedy 1) z ¢innosti s
naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym
prudom) a majetku (napr. poziar).

ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANiM NASLEDUJUCICH
ZAPOJENI SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJECEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporuc¢ené pre zvaracie
kable (v mm?) na zaklade maximalneho priudu dodavaného
motorovym zvaracim pristrojom.

ZVARANIE S DROTOM MIG/MAG

Pripojenie ku tlakovej flasi s plynom

- Tlakova nadoba s plynom, ktoru je mozné nalozit na opornu plochu

vozika max. 60 kg.

Zaskrutkujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej ffase s plynom a v

pripade pouzitia plynu Argon alebo zmesi Argon/CO, medzi ne

vlozte prislusnu redukciu dodanu formou prislusenstva.

Pripojte privodnt hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite

stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej flaSe s plynom povolte kruhovu
maticu regulacie reduktoru tlaku.

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu
Je potrebné ho pripojit' ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je uloZeny, ¢o najblizSie k vytvaranému spoju.

Zapojenie zvaracej pistole

Zasuiite zvaraciu pistol do konektora, uréeného k tomuto ucelu,
a manuadlne dotiahnite na doraz poistny krizok. Pripravte ju pre
zahajenie podavania drétu demontazou hubice a kontaktnej trubicky
kvéli lahSiemu vyusteniu drotu.

ZVARANIE FLUX

Pripojenia zemniaceho kabla a zvéaracej pistole si obdobné ako
v pripade zvarania MIG/MAG; je potrebné zmenit' polaritu napétia
(OBR. B (9)-(10)) v priestore odvijacky drétu, v sulade s pokynmi
na stitku.

Pripojenie zariadenia Spool Gun (Obr. B)

- Pripojte Spool Gun (4) k centralizovanej pripojke dotiahnutim
poistnej kruhovej matice na doraz.

- Zasunite konektor (5) ovladacieho kabla do prislunej zasuvky;
zvaraci pristroj rozozna zariadenie Spool Gun automaticky.

ZVARANIE TIG

Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Tlakova nadoba s plynom, ktoru je mozné nalozit na opornt plochu
vozika max. 60 kg.

- Primontujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom, a
ak pouzivate argén, vlozte medzi ne prislusnu redukciu, ktora je

sucastou prisluSenstva.

Pripojte privodnd hadicu plynu k reduktoru a stiahnite ju
stahovacou paskou z prisluSenstva; nasledne pripojte druhy
koniec hadice k prislu$nej spojke, nachadzajlcej sa na zvaracej
pistoli Tig s kohutikom.

Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovu
maticu regulacie reduktora tlaku.

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

- Pripojte kabel k zvaranému dielu alebo ku kovovému stolu, na
ktorom je uloZeny, ¢o najblizsie k vytvaranému spoju.

- Pripojte kabel k zvaraciemu pristroju, do zasuvky (+) rychleho
pripojenia.

Pripojenie zvaracej pistole Tig (Obr. M)
- Pripojte zvaraciu pistol TIG k zasuvke umoziujucej rychle
pripojenie (-) na prednom paneli zvaracieho pristroja.

Zvaranie MMA

Takmer vSetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému polu (+)
zdroja; len vo vynimoénych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripajaju
k zapornému pélu (-)

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnena $pecidlna svorka, sliZiaca na zovretie
obnazenej Casti elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznac¢enej symbolom (+).

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu,
na ktorom je diel uloZzeny, ¢o najblizSie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznac¢enej symbolom (-).
Doporucenie:

- Zasuiite konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek
umozriujucich rychle pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich
zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého elektrického kontaktu;
v opacnom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu ucinnosti..
Pouzivajte o mozno najkratSie zvaracie kable.

Pre zvod zvéracieho prudu nepouzivajte namiesto zemniaceho
kabla kovové Casti, ktoré nie su sucastou opracovavaného dielu;
moze to znamenat ohrozenie bezpecnosti, ako aj zniZenie kvality
zvaru.

NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. G)

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII
SPOJENYCH S NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE
PUZDRO DROTU A KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE
ODPOVEDAJU PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY HODLATE
POUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI
DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo
Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je unasaci
kolik navijadla spravne umiestneny v prislusnom otvore (1a).
Uvolnite pritlacnély valéeky/valcek a oddialte ho/ich od spodnych/
ného valcekov/a (2a).

Skontrolujte, ¢i sa podavaci/ie valéek/ky hodi/ia k pouzitému druhu
drétu (2b).

Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec
raznym rezom, bez okrajov; otocte cievku proti smeru hodinovych
rucic¢iek a navlecte koniec drétu do vstupného vodica drotu
zasunutim 50-100 mm jeho dizky do vodiéa drétu v spoji na
zvaraciu pistol (2c).

Opéatovne nastavte polohu pritlacnych/ho valcekov/a nastavenim
priemernej hodnoty ich/jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drét spravne
umiestneny v drazke spodného valéeka (3).

Lahko zabrzdite navijadlo prostrednictvom ustavovacej skrutky
umiestnenej v strede samotného navijadla (1b).

Odmontuijte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

Zasunte zastréku zvaracieho pristroja do napajacej zasuvky,
zapnite zvaraci pristroj, stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo
tlacidlo posuvu drétu na ovladacom paneli (ak je sucastou),
vy&kajte na vyUstenie drétu v dizke 10-15 cm z prednej &asti
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zvéracej pistole po jeho prechodu celym vodiacim puzdrom, a
potom uvolnite tlacidlo.

UPOZORNENIE! Pocas uvedenych operacii je drét pod
napétim a je vystaveny mechanickému namahaniu; preto by pri
nedostatoénych ochrannych opatreniach mohlo déjst’ k vzniku
nebezpecia zasahu elektrickym priddom, k zraneniu alebo k
zapaleniu elektrickych oblukov:

- Nesmerujte zvaraciu pistol voci ¢astiam tela.

Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej ffasi.

- Vykonajte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvaracej
pistole(4b).

Skontrolujte, ¢i je posuv drétu regularny; nastavte tlak val¢ekov a
brzdenie navijadla na minimalnu moznu uroven a skontrolujte, Ci
drét nepreklzuje v drézke a ¢i pri zastaveni tahaca nedochadza k
uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmerné zotrvacnosti cievky.
Odcviknite koncovl ¢ast drétu, vyénievajlceho z hubice, na dizku
10-15 mm.

- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

NAKLADANIE CIEVKY S DROTOM NA ZARIADENIE SPOOL GUN
(Obr. H)

UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM OPERACIi
SPOJENYCH S NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO
ROZVODU ALEBO ZE JE ZARIADENIE SPOOL GUN ODPOJENE
OD ZVARACIEHO PRISTROJA.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY PODAVACA DROTU, VODIACE

PUZDRO DROTU A KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE

ODPOVEDAJU PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY HODLATE

POUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI

DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Odmontujte kryt odskrutkovanim prislusnej skrutky (1).

- Umiestnite cievku s drétom na prislusny navijak.

Uvolnite pritlany valéek a oddialte ho od spodného valceka (2).

Uvolnite koniec drotu a odstipnite jeho zdeformovany koniec

raznym rezom, aby zostal bez okrajov; otocte cievku proti smeru

hodinovych ruciciek a navlecte koniec drétu do vstupného vodica

drétu, zasunutim 50-100 mm jeho dizky do hubice (2).

Opatovne nastavte polohu pritlacného valéeka nastavenim

priemernej hodnoty jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drét spravne

umiestneny v Zliabku spodného valéeka (3).

Zlahka zabrzdite navijak prostrednictvom prislusnej regulacnej

skrutky.

- S pripojenym zariadenim spool gun zasurite zastrcku zvaracieho
pristroja do napdjacej zasuvky, zapnite zvaraci pristroj a stlacte
tlacidlo zariadenia spool gun a vyckajte, pokial drét neprejde celou
vodiacou hadicou vodi¢a drétu a nebude vycénievat 100-150 mm
z prednej Casti zvaracej pistole. Potom uvolnite tlacidlo zvaracej
pistole.

VYMENA VODIACEHO PUZDRA DROTU V ZVARACEJ PISTOLI (OBR. I)

Pred zahajenim vymeny vodiaceho puzdra drétu uloZte a narovnajte

kabel zvaracej pistole, aby ste zabranili vytvoreniu ohybov.

Spiralovité vodiace puzdro na ocelové droty

1- Odskrutkujte hubicu a kontaktnu trubicku z hlavy zvaracej
pistole.

2-  Odskrutkujte maticu uchytenia vodiaceho puzdra centraineho
konektora a vytiahnite existujuce puzdro.

3-  Zasunte nové puzdro do kablového zvazku zvaracej pistole a
jemne ho zatlacte, az kym nevyjde z hlavy zvaracej pistole.

4-  Rukou zakrutte hadicu uchytenia vodiaceho puzdra.

5-  Odstrihnite precnievajucu cast vodiaceho puzdra tak, ze ju
zlahka stlacite; stiahnite ju z kabla zvaracej pistole.

6-  Zabruste hranu vodiaceho puzdra v mieste rezu a opatovne ju
zasurite do kablového zvazku zvaracej pistole.

7-  Opatovne zaskrutkujte maticu a dotiahnite ju pouzitim kltca.

8- Vykonajte spatni montaz kontaktnej trubi¢ky a hubice.

Vodiace puzdro zo syntetického materialu pre hlinikové dréty

Vykonajte ukony 1, 2, 3 spésobom uvedenym pre ocelové puzdro

(neberte do Uvahy Ukony 4, 5, 6, 7 a 8).

9- Opatovne zaskrutkujte kontaktnt trubi¢ku pre hlinik a
skontrolujte, ¢i sa dotyka vodiaceho puzdra.

10- Na druhy koniec vodiaceho puzdra (na strane pripojenia

zvaracej pistole) zasurite mosadzné redukcie, tesniaci kruzok,
a pri zlahka stlaéenom vodiacom puzdre dotiahnite maticu
uchytenia vodiaceho puzdra. Nadbytoéna ¢&ast vodiaceho
puzdra bude odstranena nasledne (vid (13)). Vytiahnite zo
spojky zvaracej pistole unasaca drétu kapilarnu trubiCku pre
ocelové vodiace puzdra.

11-  Pre hlinikové vodiace puzdra s priemerom 1.6-2.4mm (Zltej

farby) NIE JE K DISPOZICII KAPILARNA TRUBICKA; vodiace
puzdro bude preto zasunuté do spojky bez nej.
QOdstrihnete kapilarnu trubicku pre hlinikové vodiace puzdra
s priemerom 1-1.2mm (Cervenej farby) na rozmer priblizne o
2 mm krat$i ako je rozmer ocelovej trubicky, a zasunte ju do
volného konca vodiaceho puzdra.

12- Zasuiite a zaistite zvaraciu pistol v spojke unasaca drotu,
poznacte vodiace puzdro vo vzdialenosti 1-2mm od valcekov,
a znovu vytiahnite zvaraciu pistol.

13- Odstrihnete vodiace puzdro na potrebny rozmer bez toho, aby
ste zdeformovali jeho vstupny otvor.

Opatovne namontujte zvaraciu pistol do unasaca droétu a
namontujte plynovu hubicu.

6. ZVARANIE MIG/MAG

REZIM PRENOSU SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu drétu a oddeleniu kvapky dochadza nasledkom
naslednych skratov na hrote drétu v taviacom kupeli (az do 200 krat
za sekundu).

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Priemer pouzitelnych drotov: 0.6-1.2 mm
- Rozsah zvaracieho pradu: 40-210 A
- Rozsah napétia obltka: 14-23 V

- Pouzitelny plyn:
Nehrdzavejtice ocele

CO, alebo zmesi Ar/CO, alebo Ar/CO,/O,

- Priemer pouzitelnych drétov: 0.8-1 mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 40-160 A
- Rozsah napatia obluka: 14-20 V

- Pouzitelny plyn:
Hlinik a zliatiny

zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1-2 %)

- Priemer pouzitelnych drétov: 0.8-1.6 mm
- Rozsah zvaracieho pradu: 75-160 A
- Rozsah zvaracieho napatia: 16-22V
- Pouzitelny plyn: Ar 99.9%

Obvykle musi byt kontaktna trubicka zarovno s hubicou alebo
zlahka prec¢nievajuca, v pripade najjemnejSich drétov a najnizsich
napati oblika; dizka volnej ¢asti drétu (stick-out) sa bude obvykle
pohybovat' v rozmedzi od 5 do 12mm.

Aplikacia: Zvaranie vo vSetkych polohach, na jemnych povrchoch
alebo pre prvy nanos do obrusenych hran, zvyhodnené obmedzenou
tepelnou aplikaciou a dobre ovladatelnym kapefom.

Poznamka: Prenos SHORT ARC na zvaranie hlinika a zliatin je
potrebné pouzivat s patri¢nou opatrnostou (hlavne pri pouziti drotu s
priemerom >1mm) pretoZe by mohlo déjst k vyskytu portich tavenia.

REZIM PRENOSU SPRAY ARC (ROZSTREKOVANY OBLUK)
Tavenie drotu prebieha pri vy$Sich pradoch a napatiach vzhladom
k rezimu ,short arc* a hrot drotu neprichadza do styku s taviacim
kupelom; z neho vychadza obluk, prostrednictvom ktorého
prechadzaju kovové kvapky, pochadzajlice z nepretrzitého tavenia
drétu elektrody, a preto nedochadza k vyskytu skratov.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Priemer pouzitelnych drotov: 0.8-1.6 mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 180-450 A
- Rozsah napéti obluka: 24-40V

- Pouzitelny plyn:
Nehrdzavejlce ocele

zmesi Ar/CO, alebo Ar/CO,/O,

- Priemer pouzitelnych drétov: 1-1.6 mm
- Rozsah zvaracieho pradu: 140-390 A
- Rozsah zvaracieho napatia: 22-32V

- Pouzitelny plyn:
Hlinik a zliatiny

zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1-2 %)

- Priemer pouzitelnych drétov: 0.8-1.6 mm
- Rozsah zvaracieho pradu: 120-360 A
- Rozsah zvéracieho napatia: 24-30 V
- Pouzitelny plyn: Ar 99.9%

Obvykle sa kontaktna trubicka musi nachadzat' 5-10mm vo vnutri
hubice, a tym viac, ¢im je vy$sSie napatie obluka; volny koniec drotu
(stick-out) sa obvykle pohybuje v rozmedzi 10 az 12 mm.
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Aplikacia: Zvaranie na rovnom povrchu, s hrubkami najmenej
3-4mm (vysoko fluidny kupel); rychlost realizacie a stuperi vrstvenia
su velmi vysoké (vysoka teplota).

REZIM PRENOSU PULSE ARC (PULZNY OBLUK) (ak je
sucastou)

Jedna sa o ,kontrolovany” prenos, situovany v prevadzkovej zéne
,spray-arc" (zmeneny spray-arc) a vyznacuje sa preto vyhodami z
hladiska rychlosti tavenia a absenciou vymr§tovania materiélu, a to i
pri velmi nizkych hodnotach pridu, pri ktorych je mozné uspokojit aj
mnohé aplikacie typické pre ,short-arc”.

Kazdému pradovému impulzu odpoveda oddelenie jednej
samostatnej kvapky drotu elektrody; tento jav sa vyskytuje s
pravidelnostou Umernou rychlosti posuvu droétu podla zavislosti
suvisiacej s druhom a priemerom samotného drétu (obvyklé hodnoty
frekvencie su: 30-300Hz).

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Priemer pouzitelnych drétov: 0.8-1.6 mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 60-360 A
- Rozsah napatia obluka: 18-32V

- Pouzitelny plyn:  zmesi Ar/CO, alebo Ar/CO,/O, (CO, max. 20%)
Nehrdzavejtice ocele

- Priemer pouzitelnych drétov: 0.8-1.2 mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 50-230 A
- Rozsah zvaracieho napatia: 17-26 V

- Pouzitelny plyn:
Hlinik alebo zliatiny

zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1-2 %)

- Priemer pouzitelnych drétov: 0.8-1.6 mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 40-320 A
- Rozsah zvaracieho napatia: 17-28 V
- Pouzitelny plyn: Ar 99.9%

Obvykle sa kontaktna trubicka musi nachadzat 5-10mm vo vnutri
hubice, a tym viac, &im vy$sie je napétie obluka; dizka volného konca
drotu (stick-out) sa obvykle pohybuje v rozmedzi 10 az 12 mm.

Aplikacia: zvaranie v ,polohe” na nizkych a strednych hribkach a
na materidloch, podliehajucich tepelnému rozkladu, mimoriadne
vhodné na zvaranie na Fahkych zliatinach (hlinik a jeho zliatiny),
aj na hrubkach mensich ako 3mm.

NASTAVENIE PARAMETROV ZVARANIA

Ochranny plyn

Kapacita ochranného plynu musi byt:

short arc: 8-14 I/min

spray arc a pulse arc: 12-20 |/min

v zavislosti od intenzity zvaracieho pridu a priemeru hubice.

Zvaraci prud

Pre dany priemer drétu je uréeny rychlostou jeho posuvu. Vimnite
si, Zze pri rovnakom prude rychlost’ posuvu drétu je nepriamoumerne
zavisla od priemeru pouzitého drétu.

Orientacné hodnoty prudu pri manudlnom zvarani pre bezne
pouzivané dréty su uvedené v tabulke (TAB. 5).

Napatia obluka
Napétie obluka je nastavitelné obsluhou otacanim snimaca
impulzov (OBR. C (5)); je potrebné ho prisposobit’ rychlosti posuvu
drotu (pradu), zvolené na zaklade priemeru pouzitého drétu a na
zéklade druhu ochranného plynu, a to postupnym spdsobom, podla
nasledujuceho vztahu, ktory poskytuje jeho priemernd hodnotu:
U,=(14+0.05x1,)
kde U, : Napétie obluka vo voltoch;

|, : Zvaraci prad v ampéroch.

Kvalita zvaru

Kvalita zvaru sucasne s minimalnym odprskavanim, bude uréena
hlavne rovnovahou parametrov zvérania: prddu (rychlosti posuvu
drotu), priemeru drotu, napatia obluku, atd'.

Obdobne bude poloha zvéaracej pistole prispésobena v sulade
s obrazkom (OBR. L), kvéli zamedzeniu vzniku nadbyto¢ného
odprskavania a poruch zvaru.

Aj rychlost zvarania (rychlost postupu pozdiZ spoja) predstavuje
rozhodujuci prvok pre spravnu realizaciu zvaru; je potrebné ju mat
na pamati pri dodrzani rovnakych parametrov zvarania, hlavne z
hladiska prieniku a tvaru samotného zvaru.

Prehlad najcastejSich pordch zvarania je uvedeny v tabulke TAB. 8.

ZVARANIE TIG (DC)

Zvaranie TIG predstavuje zvaraci postup, ktory vyuziva teplo
uvolfiované zo zapaleného elektrického obliku, udrzovaného
medzi neroztavitelnou elektrédou (wolfrdm) a zvaranym dielom.
Wolframova elektroda je drzana zvaracou pistofou vhodnou pre
prenos potrebného zvaracieho prudu, chraniacou samotnu elektrodu
a zvaraci kupel pred atmosferickou oxidaciou prostrednictvom prudu
inertného plynu (oby¢ajne argén: Ar 99.5%), pradiaceho z keramickej
hubice (OBR. M).

Pre dobré zvaranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny
priemer elektrédy so spravnym pridom, vid' tabulka (TAB. 6).
Elektréda obyc¢ajne vy€nieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze
pre€nievat' az 8 mm pri rohovych zvaroch.

Zvaranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. Pri
vhodne pripravenych materialoch s malymi hribkami (priblizne az do
1 mm) nie je potrebny pridavny material (OBR. N).

Pri vacsich hrabkach su potrebné ty¢ky vhodného priemeru s
rovnakym zloZzenim aké ma zakladny materidl, ktory musi mat
vhodne pripravené okraje (OBR. O). Kvdli zaisteniu dokonalého
zvaru je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale vycistené a
zbavené oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd'.

Zapalenie obluku dotykom - LIFT:

Zapalenie elektrického obluku sa uskutoéni oddialenim wolframovej
elektrody od zvaraného dielu. Tento spdsob zapalenia obluku
sposobuje menSie elektro-radiacné ruSenie a znizuje na minimum
vyskyt wolframovych necist6t a opotrebenie elektrody.

Postup:

Lahkym tlakom oprite hrot elektrody o zvarany diel. Nadvihnite
elektrodu o 2-3mm s chvilkovym oneskorenim, aby sa zapalil obltk.
Zvaraci pristroj najprv vygeneruje prid I, a zakratko na to bude
vygenerovany nastaveny zvaraci prad.

Zvaranie TIG DC

Zvaranie TIG DC je vhodné pre vSetky druhy uhlikovych oceli s
nizkym a s vysokym obsahom zliatin a oceli s obsahom medi, niklu,
titanu a ich zliatin.

Na zvaranie TIG DC elektrédou pripojenou k polu (-) sa obycajne
pouziva elektréda s 2% céru (so sivym pruhom).

Je potrebné axialne nabrusit wolframovu elektrédu na bruske,
spésobom znazornenym na OBR. P, pricom dbajte na to, aby bol
hrot dokonale vystredeny, v snahe o zamedzenie odchylky oblika.
Je dolezité, aby bolo brisenie vykonavané v pozdiznom smere
elektrédy. Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat v
navaznosti na pouzivanie a opotrebovanie elektrédy, alebo ked déjde
k jej nahodnej kontaminacii, oxidacii alebo nespravnemu pouZitiu.

ZVARANIE S OBALENOU ELEKTRODOU MMA

- V kazdom pripade je v8ak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi
vyrobcu uvedenymi na obale pouzitych elektréd, uréujucimi
spravnu polaritu elektrédy a prislusny optimalny prud.

- Zvaraci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody

a druhu spoja, ktory chcete vytvorit (TAB. 7).

Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovhakom priemere elektrédy

budu pouzité vysoké hodnoty prudu pre vodorovné zvaranie, zatial

&o pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie nad hlavou budu pouzité

nizsie hodnoty.

Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su ur¢ené okrem intenzity

pouzitého pridu aj dal$imi zvaracimi parametrami, ako je dizka

obluku, poloha zvaru, rychlost zvarania, priemer a kvalita elektrod

(elektrody skladujte v suchom prostredi, chranené v prislusnych

baleniach alebo nadobach).

Vlastnosti zvarania zavisia aj od hodnoty ARC-FORCE (dynamické

spravanie) zvaracieho pristroja.

Vsimnite si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE dovoluju vyssi prienik

a umoznuju zvaranie v fubovolnej polohe, oby¢ajne s bazickymi

elektrédami. Nizke hodnoty ARC-FORCE umoziuju ziskat

jemnejsi obluk bez prskania typického pre rutilové elektrody.

Zvaraci pristroj je dalej vybaveny zariadeniami HOT START a ANTI

STICK, ktoré zarucuju jednoduché zahajenie cinnosti a eliminuju

prilepenie elektrédy k zvaranému dielu.

Postup

- Drzte si ochranny &tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o
zvarany diel; vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna
sa o0 najspravnejsi spdsob zapalenia obliku.
UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by dojst
k poskodeniu jej povrchu, ¢o by spdsobilo obtiaznejSie zapalenie

-134 -



obluku.

Bezprostredne po zapdleni obluku sa snazte po celu dobu
vytvarania zvaru udrZzovat od dielu konstantni vzdialenost,
odpovedajlcu priemeru pouzitej elektrody; pamatajte, Ze elektréda
musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu
(OBR. Q).

Po vytvoreni zvaru presurite koncovu ¢ast elektrody zlahka naspat
vzhladom na smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho
zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z taviaceho kupela,
aby ste dosiahli zhasnutie obluka (Vzhlady zvaru OBR. R).

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACI
UDRZBY SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

DOKLADNA UDRZBA
OPERACIE  DOKLADNEJ
OPERATOR.

UDRZBY MOZE VYKONAVAt

Zvaracia pistol

- Zabrarite tomu, aby doslo k poloZeniu zvaracej pistole alebo jej
kabla na teplé povrchy; spésobilo by to roztavenie izolaénych
materidlov s naslednym rychlym uvedenim zvaracej piStole mimo
prevadzku.

Pravidelne kontrolujte tesnost’ plynovych hadic a spojov.

Pri kaZdej vymene cievky s drétom vyflkaijte vodiace puzdro vodi¢a
drétu suchym stlacenym vzduchom (max. 5 bar) a skontrolujte jeho
neporusenost’.

Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost
montaze koncovych Casti zvaracej pistole: hubice, kontaktnej
trubicky, difuzoru plynu.

Podavac drétu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valéekov tahaca drétu a
pravidelne odstrarujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore
tahaca (valceky a vstupny a vystupny vodi¢ drotu).

MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE
VYHRADNE SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM
S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V
SULADE S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV

ZVARACIEHO PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA

SAUISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY

OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod

napatim, m6zu sposobit’ zasah elektrickym pridom s vaznymi

nasledkami, spésobenymi priamym stykom so sucastami pod
napétim a/alebo priamym stykom s pohybujucimi sa su¢astami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouzitiu a prasnosti

prostredia kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstrariujte

prach nahromadeny na transformatore prostrednictvom pradu
suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na elektronické

karty; zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo

vhodnymi rozpustadlami.

- Pri uvedenej prileZitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje
dostatocne utiahnuté a &i st kabelaZze bez viditelnych znamok
poskodenia izolacie.

- Po ukonc&eni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov

zvaracieho pristroja a utiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

Rozhodne zabrarite vykondvanie operacii zvarania s otvorenym

zvaracim pristrojom.

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov
a vratte ich do pdévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli
do styku s pohybujucimi sa sucastami alebo so sucastami,
ktoré moézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato¢ne
vzajomne oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od
nizkonapéatovych vodicov sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podloZky a skrutky na zatvorenie kovovej
konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE

SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE

SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Zvéraci prud, regulovany prislusnym potenciometrom so stupnicou
ociachovanou v ampéroch odpoveda priemeru a druhu pouZitej
elektrody.

- Pri hlavhom vypinac¢i v polohe ,ON“ je rozsvietena prislusna

kontrolka; v opa¢nom pripade je problém obycajne v napajacom

vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastrcka, poistky, atd.).

nie je rozsvietena zlta LED signalizujuca zasah tepelnej ochrany

sposobenej predpatim a podpéatim alebo skratom.

Uistite sa, Ze ste dodrzali menoviti hodnotu pomeru zakladného a

pulzného prudu; v pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte

na ochladenie pristroja prirodzenym spdsobom, skontrolujte
¢innost ventilatora.

Skontrolujte napajacie napatie: ked je napatie prili§ vysoké alebo

prili$ nizke, zvaraci pristroj zostane zablokovany.

- Skontrolujte, ¢ na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny

skrat: v takom pripade pristupte k odstraneniu jeho pricin.

Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym

dérazom na skutoéné pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez

toho, aby bol medzi ne vloZeny izolaény material (napr. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn (argén 99.5%) a v spravnom

mnozstve.

Si

PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO
PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

VARILNI APARATI Z NESKONCNO ZICO ZA OBLOCNO
VARJENJE MIG/MAG IN FLUX, TIG, MMA, PREDVIDENI ZA
PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO.

V nadaljevanju je uporabljen izraz “varilni aparat” .

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju
varilnega aparata in o nevarnostih, povezanih s procesom
oblocnega varjenja, ter o potrebnih varnostnih ukrepih in
ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje.
9. del: Namesc¢anje in uporaba”).

/N

lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne
naprave; napetost v prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v
nekaterih okoli$¢inah nevarna.

Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba
izvajati, ko je varilni aparat izklopljen in ni prikljuéen v
elektricno omrezje.

Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektric(nega omrezja,
preden zamenjate obrabljene dele elektrodnega drzala.
Elektricno instalacijo je treba izvesti po predpisanih
varnostnih normativih in zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno
napajalno omrezje.

Prepricajte se, da je vti€nica pravilno povezana z ozemljitvijo.
Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih
in v dezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih
kablov.

AN

-135-



materiale (kot so les, papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko
odzracevanje varilnih dimov v blizini obloénega varjenja:
potreben je sistemati¢ni pristop za ocenjevanje izpostavljanja
varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije ter ¢asa
izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od soncne
(e je v uporabi).

0L0®

Primerno se elektricno izolirajte glede na elektrodo,
obdelovanec in eventualne ozemljene kovinske predmete, ki
so v blizini varjenja (dosegljivi).

To se lahko obi¢ajno doseze z rokavicami, obutvijo,
pokrivalom in oblagili, predvidenimi za delo, pa tudi z uporabo
izolirnih preprog ali pohodnih desk.

Vedno si zascitite o¢i z neaktinicnim steklom, ustrezno
names¢enim na maski ali ¢eladi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in se izogibajte
izpostavljanju koze ultravijolicnim in infrarde¢im Zarkom, ki
jih oddaja oblok; z varovali in neodsevnimi zavesami morajo
biti zas¢itene vse osebe v blizini obloka.

Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite,
da prihaja do dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd),
ki je enaka ali vecja od 85db(A), je obvezna uporaba ustreznih
osebnih zas¢itnih sredstev.

QEAEO®®

- Prehod varilnega toka povzroci pojav elektromagnetnih polj
(EMF), lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.
Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri
delovanju nekaterih zdravniskih pripomockov (npr srénih
spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih protez itd.).
Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh
naprav. Treba je na primer prepreciti dostop v obmocje uporabe
varilnega aparata.
Varilni aparat je skladen z zahtevami tehniénih standardov
izdelka, ki je izdelan izklju€no za rabo v industrijskem okolju
in za profesionalno rabo. Skladnost ni zagotovljena v okviru
osnovnih omejitev, ki se nanaSajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domac¢em okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjsSa
izpostavljanje elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.
Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga.
Oba varilna kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im
blize tocke, na kateri Zeli variti.

Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen
na njem (minimalna razdalja: 50cm).

Nikoli naj ne pu$ca Zelezomagnetnih predmetov v blizini
varilnega tokokroga.

Minimalna razdalja d=20cm (Slika S).

/\

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda
izdelka, ki je izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in
za profesionalno rabo. Elektromagnetska zdruzljivost v domovih
in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI

VARJENJE:

- V okoljih s povec¢anim tveganjem elektri¢nega udara;

- V tesnih prostorih;

- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih
primerih se sme variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih
za poseg v sili.

Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana

v poglavju 7.10; A.8; A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema

za obloc¢no varjenje. 9. del: Namesc¢anje in uporaba”.
Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni
aparat ali podajalnik Zice (npr. z jermeni).
Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je
dovoljeno izkljuéno z uporabo varovalnih plos¢adi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM
DRZALOM: pri so&asni uporabi veé varilnih naprav na enem
predmetu ali na ve¢ elektricno povezanih predmetih se
lahko nakopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med
dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do
vrednosti, ki lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom
in odlogiti, ali je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne
ukrepe, navedene v tocki 7.9 standarda "EN 60974-9: Oprema
za oblo¢no varjenje. 9. del: Namesc¢anje in uporaba”.

DRUGE NEVARNOSTI

- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno
povrsino primerne nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer
na nagnjeni ali neravni povrsini) obstaja nevarnost prevrnitve.

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za
uporabo, drugacno od predpisane in predvidene, je nevarna
(na primer za odmrznitev vodovodnih napeljav).

- Rocaj je prepovedano uporabljati kot obesalno zanko varilne
naprave.

Zascita in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne
naprave morajo biti namesceni, preden priklju¢ite napravo na
elektri¢ni tok.

/A

POZOR! Kakrsnikoli ro¢ni posegi na gibljivih delih podajalne
naprave, na primer:

- Nadomes¢anje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje Zice v valj;

- Polnjenje zi¢ne tuljave;

- Ciséenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT
1ZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

uvoD

Enofazni varilni aparati so viri toka, ki temeljijo na najsodobnejsi

tehnologiji s frekvenénim menjalnikom IGBT s popolnoma digitalnim

nadzorom in imajo integriran podajalnik za Zico.

Varilni aparati omogocajo izdelavo zelo kakovostnih zvarov v nacinu

neprekinjeni sinergi¢ni MIG/MAG, TIG in MMA ter sinergi¢nim

neprekinjenim MIG/MAG, kjer je ta predviden.

Podajalnik Zice je opremljen z enoto za vleko Zice z 2 motoriziranima

valjema z neodvisnim uravnavanjem vle¢nega tlaka. Digitalna krmilna

plo$¢a je integrirana s kartico za uravnavanje z mikroprocesorskim

krmiljenjem in zdruZuje naslednije tri funkcije:

a) NASTAVLJANJE IN URAVNAVANJE PARAMETROV
S tem uporabniSkim vmesnikom je mogoce nastavljanje
in uravnavanje operativnih parametrov, izbira programov,
shranjenih v pomnilnik, prikaz stanja in vrednosti parametrov na
zaslonu.

b) PRIKLIC SINERGICNIH PREDSHRANJENIH PROGRAMOV
ZA VARJENJE MIG-MAG
Te programe vnaprej definira in shrani proizvajalec (to pomeni,
da jih ni mogoce spreminjati); ko priklice enega od teh
programov, lahko uporabnik izbere dolo¢eno to¢ko za obdelavo
(ki ustreza naboru raznih neodvisnih parametrov za varjenje)
in nastavi eno samo velikost. To je koncept SINERGIJE, ki
omogoca izjemno preprosto optimalno nastavljanje varilnega
aparata glede na vsake posebne delovne pogoje.

c) SHRANJEVANJE/PRIKLIC OSEBNO NASTAVLJENIH
PROGRAMOV
Ta funkcija je na voljo pri delu znotraj sinergicnega programa
in v ro€nem nacinu (v tem primeru uporabnik nastavitev vseh
varilnih parametrov izvaja po lastni presoji). Ta dejavnost
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omogoc¢a uporabniku shranjevanje in nato spet priklic nekega
dolo¢enega postopka varjenja.
Varilni aparat je pripravljen za uporabo z elektrodnim drzalom SPOOL
GUN, ki se uporablja za varjenje aluminija in jekel, ko je razdalja med
generatorjem in obdelovancem velika.

ZMOZNOST KOVIN ZA VARJENJE

MIG/MAG-FLUX: Varilni aparat je primeren za varjenje MIG aluminija
in aluminijevih zlitin, spajkanje MIG, ki se izvaja navadno na pocinkani
plocevini in varjenje MAG karbonskega jekla, malolegiranega jekla in
nerjavnega jekla. Poleg tega je mozno varjenje FLUX s strzenskimi
Zicami brez zascitnega plina (self-shielding) s prilagajanjem polaritete
elektrodnega drzala navedbam proizvajalca Zice.

Varjenje MIG aluminija in njegovih zlitin je treba izvajati z masivnimi
Zicami, ki so po sestavi zdruZljive z materialom, ki ga je treba zvariti,
ter z za&¢itnim plinom argonom (Cist - 99.9%).

Spajkanje MIG se navadno izvaja na pocinkani ploc¢evini z masivno
Zico iz bakrove zlitine (npr. baker-silicij ali baker-aluminij) s Cistim
argonom (99.9%) kot zas¢itnim plinom (99.9%).

Varjenje MAG za karbonsko jeklo in malolegirana jekla je treba
izvesti z masivnimi ali strzenskimi Zicami s sestavo, ki je zdruZljiva z
materialom, ki ga varite, z zaS¢itnim plinom CO,, mesanicami Ar/CO,
ali Ar/CO,/O, (argon, tipi¢no > 80%).

Za varjenje nerjavnih kovin se uporabljajo tipicno mesanice plina Ar/
0O, ali Ar/CO, (A, tipicno > 98%).

TIG: Varilni aparat je primeren za varjenje TIG z enosmernim tokom
(DC) z vkljucitvijo obloka ob stiku, primernem za uporabo z vsemi
jekli (karbonskimi, malolegiranimi in visokolegiranimi) in za tezke
kovine (baker, nikelj, titan in njihove zlitine) s Cistim argonom kot
za$¢ito (99.9%), ali za posebne rabe z mesanico argon/helij.

MMA: Varilni aparat je primeren za varjenje z elektrodo MMA z
enosmernim tokom (DC) z vsemi tipi oplas&enih elektrod.

POGLAVITNE LASTNOSTI:

- Monitor napajalne napetosti.

Delovanje 2K/4K, Spot.

- Samodejno prepoznavanje elektrodnega drzala.

Uravnavanje rampe za dviganje Zice, ¢asa po spro$¢anju plina,
Gasa konénega izgorevanja zice (burn-back).

Shranjevanje/priklic osebno nastavljenih programov.

- Predpriprava za uporabo elektrodnega drzala SPOOL GUN.
Termostatska zascita.

Obrnljivost polaritete (Varjenje FLUX)

DODATKI NA ZAHTEVO

Prilagojevalnik za jeklenko Argon.

Vozicek.

- Roéno daljinsko krmiljenje 1 potenciometra.
Roéno daljinsko krmiljenje 2 potenciometrov.
Komplet povezovalnih kablov.

Komplet za varjenje aluminija.

- Komplet za varjenje s strzensko Zico.
Komplet za varjenje MMA.

Komplet za varjenje TIG DC.

Zatemnitvena maska.

Elektrodno drzalo MIG.

Elektrodno drzalo TIG.

3. TEHNICNI PODATKI

PODATKOVNA PLOSCICA

Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so

povzeti na tablici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

Slika A

1-  EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo
naprave za oblo¢no varjenje.

2-  Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

3- Shema predvidenega postopka varjenja.

4- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer
je povecana nevarnost elektricnega udara (npr. blizina velikin
koli¢in kovin).

5-  Shema napajalnega omrezja:
1~ : enofazna izmeni¢na napetost;
3~ : trifazna izmeni¢na napetost.

6-  Sposobnost zad¢ite pokrova.

7-  Podatki o napajalni liniji:

- U, @ Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja variinega
aparata (dovoljeni limiti £10%).
-1 : Maksimalni tok, ki ga prenese omrezje.

1 max

- |, - Nazivni napajalni tok.

8- Prikaz varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

- 1,/U, : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri
varjenju.

- X Izmeni¢ni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko
proizvede primerni tok (isti stolpec). 1zraza se v %, na podlagi
cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, 4 minute premora
itd.). Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature
okolja) pride do termi¢ne zascite (varilni aparat ostane v
pripravljenosti dokler se temperatura ne zniza).

- AIV-AIV : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum
maksimum) v povezavi z napetostjo obloka.

9-  Serijska $tevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva
za tehni¢no pomo¢, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju
izvora naprave).

10- —= : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom,
potrebnih za zas¢ito linije.

11-  Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je
opisan v poglavju 1 “Splo$na varnost pri obloénem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in

Stevilk, tocni tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni

na ploscici na vasi napravi.

DRUGI TEHNICNI PODATKI:

- VARILNI APARAT : glej tabelo 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODNO DRZALO MIG : glej tabelo 2 (TAB. 2)

- ELEKTRODNO DRZALO TIG : glej tabelo 3 (TAB. 3)

- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTROD : glej tabelo 4 (TAB. 4)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA

KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA

Varilni aparat (SLIKA B)

Na sprednji strani:

1-  Krmilna plos¢a (glejte opis).

2-  Negativna (-) hitra vti¢nica za kabel za dovajanje varilnega toka
(kabel za maso MIG in MMA, kabel za elektrodno drzalo TIG).

3-  Pozitivna (+) hitra vticnica za masni kabel za varjenje TIG (kabel
za dovajanje toka za MMA)

4-  Centralizirani priklju¢ek za elektrodno drzalo MIG (evropski).

5-  14-polni prikljucek za povezavo za daljinsko krmiljenje in spool
gun.

Na zadnjem delu:

6-  Glavno stikalo ON/OFF.

7-  Prikljucek za plinsko cev (jeklenka) za varjenje MIG.
8-  Napajalni kabel z blokado za kabel.

Prostor za motalni boben:
9-  Pozitivni prikljucek (+).
10- Negativni prikljucek (-).
OPOMBA: obrnjena polariteta za varjenje FLUX (brez plina).

KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA (SLIKA C)

1- Svetleca dioda za signalizacijo alarmov (izhod varilnega
aparata je blokiran). Na zaslonu (4) se pokaze sporocilo o
alarmu.

Varilni aparat se samodejno povrne v prvotno stanje, ko izgine
vzrok za alarm.

2- Svetleca dioda za prisotnost izhodne napetosti (izhod
aktiven).

3- Svetlec¢a dioda za signaliziranje programiranja varilnega
aparata.

4-  Alfanumericni zaslon na 3 stevilke. Prikazuje:

- varilni tok v amperih.
Navedena vrednost je nastavljena vrednost, ko tece varilni
aparat v prazno, medtem ko se realna vrednost pokaze med
delovanjem.

- Vrednost parametra, izbranega s tipko (14), ko varilni aparat
dela v prazno.

- Sporocila o alarmu z naslednjimi kodami:

- “AL.1” : Prislo je do sprozitve varnostnega termostata na
glavnem tokokrogu zaradi pregrevanja aparata
(samo pri izvedbi MIG Pulse).

- “AL.2” : Zaradi pregrevanja aparata se je sprozilo eno od
varnostnih termostikal.

- “AL.3”: Napaka pri glavhem napajanju: napetost
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napajanja je zunaj dosega za +/- 15% glede na
vrednost na tablici.

OPOZORILO: Ce preseZete zgornjo mejo
zgoraj navedene napetosti, bo to stroj resno
poskodovalo.

- “AL.4” : Napaka pri glavhem napajanju: poseg zasCite
zaradi prenizke napetosti napajalne linije (samo
pri izvdbi MIG Pulse).

- “AL.7” : PriSlo je do poskusa varjenja MIG/MAG pri
prevelikem toku za sam generator.

- “AL.8” : PriSlo je do napake v varilnem tokokrogu

MIG/MAG (samo pri izvedbi MIG Pulse).
OPOZORILO: v tem primeru je za povrnitev v
prvotno stanje treba izkljuciti in spet vkljuciti
napravo.

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- Svetleca dioda za prikaz izvajane meritve

8a-

(amperi, volti, sekunde, odstotek metrov/minut).

Rocica za krmiljenje kodirnika.

Omogoca uravnavanje varilnega toka.

Tipka za priklic (LOAD) osebno nastavljenih varilnih
programov.

Tipka za shranjevanje (STORE) osebno nastavljenih
varilnih programov.

Izbirna tipka za nadaljevanje varjenja.

Ko pritisnete tipko, zasveti svetleta dioda glede na nacin
varjenja, ki ga Zelite uporabiti:

- [ :MIG/MAG/FLUX v SHORT/SPRAY ARC.

s

- ¥ 1 TIG-DC z zagetkom LIFT.

: elektroda MMA.

Izbirna tipka za nadaljevanje varjenja.

Ko pritisnete tipko, zasveti svetlea dioda glede na nacin
varjenja, ki ga Zelite uporabiti:

- I : MIG/MAG v PULSE ARC.

- = MIG/MAG/FLUX v SHORT/SPRAY ARC.

e

- 1 TIG-DC z zadetkom LIFT,

: elektroda MMA.

Tipka za izbiro varilnega postopka.

Ko je aparat v na¢inu MIG/IMAG/FLUX, omogo¢a izbiro med
krmiljenjem v 2 korakih, 4 korakih ali s ¢asovnikom za to¢kovno
varjenje (SPOT).

Tipka za izbiro tipa materiala.

Nastavi nacin delovanja glede na material ali postopek.
Aktivna je le v sinergi¢nem nacinu (13).

Tipka za izbiro premera zice. Omogoca nastavitev premera
Zice.

Aktivna je le v sinergi¢nem nacinu (13).

Tipka za izbiro daljinskega krmiljenja.

- Ko je svetle¢a dioda prizgana, so aktivna krmila na

krmilni plos¢i varilnega aparata.

- Ko je svetleta dioda prizgana, je mogoce

uravnavanje izvajati le z daljinskim krmiljenjem:
a) krmiljenje s potenciometrom: zamenjuje delovanje
kodirnika (5).
b) krmiljenje z dvema potenciometroma: zamenjuje
delovanije kodirnika (5) in pomoznega parametra.
c) daljinsko krmiljenje s pedalom: zamenja funkcijo
kodirnika (5) v nacinu TIG.
Tipka za izbiro sinergicnega varjenja. Da bi nastavili
sinergi¢no delovanje aparata pri varjenju MIG/MAG je treba
pritisniti na tipko.
Ko svetleca dioda sveti: sinergi¢no varjenje je aktivirano.
Ko je svetleca dioda ugasnjena: sinergi¢no varjenje je
deaktivirano. Aktiviran ro¢ni nac¢in (samo v na¢inu SHORT/
SPRAY ARC).
Tipka za izbiro varilnih parametrov.
Ce pritisnete zaporedoma tipko, posveti ena od svetlegih diod
od (14a) do (14i), s katerimi je povezan posamezen parameter.
Nastavitev vrednosti za vsak aktiviran parameter je mogoce
izvesti s kodirnikom (5) in je prikazana na zaslonu (4).

Opomba: parametri, ki jih operater ne more spreminjati, ¢e dela
s sinergi¢nim programom ali v ro€nem nacinu, se samodejno
izklju€ijo iz izbora; ustrezna svetle¢a dioda ne zasveti.
POZOR! Ceprav aparat omogoéa, da po Zeljah spreminjate vsak
parameter, vendar obstajajo posebne kombinacije parametrov,
ki s staliS¢a elektrike ali varjenja morda ne pomenijo nicesar.
Varilni aparat se ne bo v nobenem primeru pokvaril, ¢eprav
morda ne bo deloval v skladu z napa¢nimi nastavitvami.
par ter 1: Izbere napetost varjenja. MIG/MAG/
. FLUX uravnava napetost varjenja v voltih ali popravek
obloka v sinergi€nem nacinu (samo za MIG/MAG). Pri
varjenju je prikazana izhodna napetost generatorja (ni v razli¢ici
MIG Pulse).
parameter 2: Nastavi hitrost Zice ali varilnega toka.
Pri MIG/IMAG/FLUX je to hitrost napredovanja Zice v
metrih na minuto. Pri MMA, TIG in MIG/MAG v nacinu
ULSE ARC je to varilni tok, izmerjen v amperih. Pri varjenju je
rikazan izhodni tok generatorja.
parameter 3: Arc Force ali elektronska reaktanca. Pri
MMA je to arc force ali uravnavanje prodornosti obloka.
Pri MIG/IMAG/FLUX ima podoben pomen, a prevzame
ime elektronska reaktanca, ki je na voljo samo v roénem nacinu
(tipka (13) deaktivirana.
14d-( O ] par 4: Pc alna rampa: Pri MIG/MAG/
FLUX uravnava nagib pospeSevalne rampe za motor za
vleko Zice,
ki je na razpolago samo v ro¢nem nacinu
deaktlwrana)
parameter 5: Cas burn-back: Pri MIG/MAG/FLUX
uravnava ¢asovni interval, ki pretece od zaustavitve Zice
do ¢asa, ko se ponastavi izhodni tok, ki je na voljo samo
\ rocnem nacinu (tipka (13) deaktivirana).
parameter 6: Postgas - CAS PO PLINU. Pri MIG/IMAG/
FLUX uravnava ¢as po plinu v sekundah.

14a-

=

14b-

!

T T

14c-

W

R

(tipka (13)

14e-

B}

14f-

O | parameter 7: Spustna rampa. Pri MIG/MAG je to ¢as

spuscanja rampe, na voljo samo v sinergi¢nem delovanju

(tipka (13) aktivirana).

parameter 8: Cas za spot - toékovno varjenje. Pri

MIG/MAG/FLUX uravnava ¢as trajanja toka pri

toCkovnem varjenju (SPOT).

14i- parameter 9: Cas premora pri toékovnem varjenju
M| MIG/MAG/FLUX uravnava ¢as premora med eno tocko

in drugo toc¢ko. Z nastavitvijo na 0 sekund za naslednjo

tocko je treba spustiti gumb na elektrodnem drzalu in ga nato
spet pritisniti.
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SHRANJEVANJE
PROGRAMOV
Uvod

Varilni aparat omogoca shranjevanje (STORE) osebno nastavljenih
programov za delo, ki se nanasajo na nabor parametrov, veljavnih
za doloceno varjenje. Vsak osebno prilagojeni program je mogoce
tudi priklicati (LOAD) v katerem koli trenutku, tako da ima uporabnik
na voljo “pripravljen” varilni aparat za dolo¢eno delo, ki ga je Ze
vnaprej optimiziral. Varilni aparat omogo¢a shranjevanje 10 osebno
prilagojenih programov.

IN PRIKLIC OSEBNO PRILAGOJENIH

Postopek shranjevanja (STORE)
Ko optimalno nastavite varilni aparat za dolo€eno varjenje, nadaljujte,
kot sledi (glejte sliko C):
a) Pritisnite tipko (7) "STORE” za 3 sekunde.
b)  Na zaslonu (4) se pojavi "St_" in Stevilka med 1 in 10.
c) Zvrtenjem rocice (5) izberite Stevilko, na katero bi radi shranili
program.
d)  Se enkrat pritisnite tipko (7) “STORE”:
- Ce tipko "STORE”" pritisnete za ve¢ kakor 3 sekunde, se
program pravilno shrani in pojavi se napis "YES”;
- Ce tipko "STORE” pritisnete za manj kakor 3 sekunde, se
program ne shrani in pojavi se napis "ne”.

Postopek priklica (LOAD)

Naredite, kot sledi (glejte sliko C):

a) Pritisnite tipko (6) "LOAD” za 3 sekunde.

b)  Na zaslonu (4) se pojavi "Ld_" in Stevilka med 1 in 10.

c) Z vrtenjem roCice (5) izberite Stevilko, na kateri je shranjen
program, ki ga Zelite uporabljati.

d)  Se enkrat pritisnite tipko (6) “LOAD”:
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- Ce tipko "LOAD” pritisnete za ve¢ kakor 3 sekunde, se
program pravilno prikli¢e in pojavi se napis "YES”;
- Ce tipko "LOAD” pritisnete za manj kakor 3 sekunde, se
program ne naloZi in pojavi se napis "ne”.
POZOR: med postopki s tipkama “store” in "load” sveti svetleca
dioda "prg”.

5. NAMESTITEV

POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE
NAPRAVE NA ELEKTRIENI TOK MORAJO BITI IZVEDENE,
KO JE VARILNI APARAT UGASNJEN IN IZKLOPLJEN IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO
OSEBJE

Pritrditev zas¢itnega pokrova
Slika D

Pritrditev izhodnega kabla-kles¢e
Slika E

Pritrditev varilne Zice in kleS¢ za nosilec elektrod
Slika F

UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiseite tako, da na njem ni
ovir za prezraéevanje in ohlajanje (€e je treba, v prostor namestite
ventilator); soéasno se prepriéajte, da varilni aparat ne more vsesati
prevodnih prahov, korozivnih par, vlage itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi prepreéili nevarne premike in morebitno
prevraéanje aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s
primerno nosilnostjo glede na svojo tezo.

PRIKLJUEITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljuéite, se prepriéajte, da se vrednosti na
ploeici z lastnostmi naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco
omreZja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je nameSeena
naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima
ozemljeno niélo.

Da bi zagotovili za$¢ito pred neposrednim stikom, uporabite
diferencialna stikala tipa:

-TipaA( ) za enofazne stroje;

- Tipa B ( ) za trifazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna
zdruzljivost), vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske toéke
napajalnega omrezja z manj$o impendanco Zmax =0.18 ohm.

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.
Ce ga poveZzemo v javno napajalno omreZje, je tisti, ki ga nameséa ali
uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti
(Ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

Vtikae in vtiénica

Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikaeéem, (2P + T v 1-raznem)
vtikaé naj bo opremljen z varovalkami ali samodejnim stikalom;
predvideni zemeljski terminal mora biti povezan na zemeljski
prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja. Tabela 1 (TAB.
1) prikazuje priporoéene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na
podlagi najveéjega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter
na podlagi nazivne napajalne napetosti.

POZOR! Ee zgoraj navedenih predpisov ne upostevate,
varnostni sistem proizvajalca (razred I) ni veé uéinkovit, zato
lahko pride do tezkih poskodb pri éloveku (npr. elektriéni udar)
in pri stvareh (npr. pozar) .

POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

POZOR! PRED ZAEETKOM SE PREPRIEAJTE, DA JE

NAPRAVA IZKLJUEENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRIENEGA
OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoéene vrednosti za varilne Zice
(v mm?) na podlagi maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko
proizvede.

VARJENJE Z ZICO MIGIMAG

Priklop na jeklenko plina

- Jeklenko s plinom lahko postavite na nosilno povrsino vozicka, ¢e
je tezka maksimalno 60 kg.

- Privijte reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in reduktor, prilozen
kot dodatek, ¢e uporablja argon ali mesanico argon/CO,,.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obro¢ek za
nastavljanje reduktorja tlaka.

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na
katero je naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Povezava elektrodnega drzala

Vstavite elektrodno drzalo v priklju¢ek in rocno zatisnite blokirni
kovinski obroc¢ek. Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje,
tako da razstavimo Sobo in povezovalno cevko, da je operacijo laze
izvesti.

VARJENJE FLUX

Povezave masnega povratnega kabla in elektrodnega drzala so
enake kot pri varjenju MIG/MAG, treba je zamenjati polariteto
napetosti (slika B (9)-(10)) v prostoru za motalni boben, kot je
navedeno na identifikacijski nalepki.

Povezava Spool gun (slika B)

- Spool gun (4) prikljucite na prikljuéek centralnega elektrodnega
drzala (4) in do konca privijte pritrditveni okov.

- Povezite prikljucek (5) kabla za krmilienje na ustrezno vti¢nico,
varilni aparat prepozna spool gun samodejno.

VARJENJE TIG

Prikljucitev jeklenke s plinom

- Jeklenko s plinom lahko postavite na nosilno povrsino vozicka, ¢e

je teZzka maksimalno 60 kg.

Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in vmes postavite

ustrezni reduktor za plin argon, ki je priloZzen.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obroc¢ek; nato
povezite drugi konec cevi na ustrezno spojko na elektrodnem
drzalu TIG na ventil.

- Preden odprete jeklenko,
nastavljanje reduktorja tlaka.

popustite kovinski obrocek za

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

- Prikljucite kabel na obdelovanec ali na kovinsko delovno mizo, na
katero je naslonjen, kar najblize spoju, ki ga delate.

- Prikljucite kabel variinega aparata na hitri prikljucek (+).

Povezava elektrodnega drzala TIG (slika M)
- Prikljucite elektrodno drzalo TIG na hitri prikljucek (-) na sprednji
plos¢i varilnega aparata.

Varjenje MMA

Skoraj vse oplaseene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim
polom (+) generatorja; na negativni pol (-) se povezZejo samo
elektrode s kislim oplaseem.

Povezava varilna Zica - kleSée za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega
della elektrode.

Ta kabel se poveze s stienikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na

katero je naslonjen, éim blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s sti€nikom s simbolom (-).

Priporoeila:

- Za pravilen elektrieen kontakt je treba pravilno priviti prikljueke
varilne Zice v hitre vtikaée, ée so ti prisotni. V nasprotnem primeru
pride do segrevanja prikljuékov, njihove hitrejSe obrabe in izgube
ueinkovitosti.
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- Uporabite najkrajSe mozne varilne kable.

- lzogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del
obdelovanega elementa, namesto izhodnega kabla za tok
variinega aparata; to je lahko nevarno in ne daje Zelenih rezultatov
pri varjenju.

POLNJENJE TULJAVE Z ZICO (Slika G)

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA 1IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

PREVERITE, DA SO VALJI ZA VODENJE ZICE, OVOJ ZA VLEKO

IN POVEZOVALNA CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI

GLEDE NA ZICO, KI JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO

PRAVILNO NAMESCENI. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA

NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odprite okence omarice za vreteno.

- Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko

vretena pravilno name$¢eno v predvidenem prostoru (1a).

Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a).

Preverite, da so vle¢ni koluti primerni za uporabljeno Zico (2b).

- Sprostite zaCetek Zice ter z odlo¢nim rezom odrezite razcepljen
konec, zavrtite tuljavo v obratni smeri urinega kazalca in vtaknite
zico v vhodni del vodila. Cca 50-100 mm Zice potisnite v notranjost,
v vodilo za Zico. (2c).

- Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak,
preverite, da je Zica pravilno name$c¢ena v prostoru spodnjega
valja (3).

- Nekoliko privijte vreteno z vijakom na njem (1b).

QOdstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vti€nico, prizgite

napravo, pritisnite gumb elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje

Zice na krmilni plosci (e je names$cena) ter pocakajte, da vrh Zice

preteCe ves ovoj ter da se prikaze na drugi strani elektrodnega

drzala v dolzini 10-15cm. Gumb spustite.

POZOR! V tej fazi je Zica pod elektricno napetostjo in
podvrzena mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poSkodb
(elektriéni udar, rane in povzroditev elektricnega obloka), ¢e ne
upostevate varnostnih ukrepov:

- Ne usmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.

- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.

Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in $obo (4b).
Preverite, da Zice teCe pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje
vretena na najnizjo stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v
vdolbino ter da ob zaustavitvi ne izgubi napetosti zaradi negibnosti
vretena.

Odrezite konec Zice, ki izstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.
Zaprite okence omarice za vreteno.

NAMESCANJE KOLUTA Z ZICO NA SPOOL GUN (Slika H)

POZOR: PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE
NAPRAVA IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRIENEGA
OMREZJA. ALI PA DA SPOOL GUN NI PRIKLJUCEN NA VARILNI
APARAT.

PREVERITE, DA VALJI ZA VLEKO ZICE, OVOJ ZAVODILO ZICE IN
CEVCICA ZA STIK SPOOL GUNA USTREZAJO PREMERU IN TIPU
ZICE, KI JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO
NAMESCENI. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI
ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odstranite pokrovcek, tako da odvijete ustrezni vijak (1).

- Postavite kolut Zice na motalni boben.

Sprostite pritisni valj in ga oddaljite od spodnjega valja (2).

Konec Zice sprostite, z gladkim rezom odreZite deformirani konec,
ki ne sme imeti plene; zavrtite kolut v nasprotni smeri urinega
kazalca in Zico vstavite v vhodno vodilo za Zico. Potisnite jo za
50-100 mm v notranjost vilice (2).

Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na sredniji tlak,
preverite, da je Zica pravilno name$€ena v prostoru spodnjega
valja (3).

Z vijakom za uravnavanje rahlo zavrite motalni boben.

Ko je Spool gun priklju¢ena, vtaknite vti¢ varilnega aparata v
napajalno vti¢nico, vkljucite varilni aparat in pritisnite gumb na
spool gunu. Poc¢akajte, da bo konec zZice pokukal skozi ovoj za

vodilo Zice za priblizno 100-150 mm na sprednji strani elektrodnega
drzala. Spustie gumb na elektrodnem drzalu.

ZAMENJAVA VODILNEGA OVOJA ZA ZICO V ELEKTRODNEM

DRZALU (SLIKA 1)

Preden zamenjate ovoj, zravnajte kabel elektrodnega drzala, tako da

ni ukrivijen.

Spiralni ovoj za jeklene Zice

1-  Odvijte Sobo in cevéico, ki se stikata ¢elnega dela elektrodnega
drzala.

2-  Odvijite matico, ki zaustavlja ovoj osrednjega prikljucka, in
izvlecite obstojeci ovoj.

3-  Vtaknite novi ovoj v vodilo kabla-elektrodno drzalo in ga nezno
potisnite, dokler ne pride ven na ¢elnem delu elektrodnega
drzala.

4-  Matico, ki zaustavlja ovoj osrednjega priklju¢ka, ro¢no spet
privijte.

5-  Odrezite presezek ovoja tik ob drzalu in ga nezno stisnite; Se
enkrat ga snemite iz elektrodnega drzala.

6-  Zaoblite odrezani kos ovoja in ga spet vstavite v vodilo kabel-
elektrodno drzalo.

7-  Spet privijte matico in jo zategnite s klju¢em.

8- Namestite kontaktno cevcico in Sobo.

Ovoj iz sinteticnega materiala za aluminijaste Zice

Izvedite postopke 1, 2, 3, kot je navedeno za jekleni ovoj (ne

upostevajte tock 4, 5, 6, 7, 8).

9-  Privijte kontaktno cevcico za aluminij in preverite, da se res
stika ovoja.

10- Na nasprotni konec ovoja (stran elektrodnega drzala) vstavite
medeninasto izboklinico za podmazovanje, O-obrocek in,
dokler je ovoj pod rahlim pritiskom, zategnite matico za
zaustavitev ovoja. Visek ovoja boste na pravo dolzino odrezali
pozneje (glejte (13)). Iz spojke elektrodnega drzala za vleko
Zice izvlecite kapilarno cev za jeklene ovoje.

11- KAPILARNA CEV NI PREDVIDENA za aluminijaste ovoje s
premerom 1.6-2.4mm (rumene); ovoj boste vstavili v spojko
elektrodnega drzala brez nje.

Odrezite kapilarno cev za aluminijaste ovoje s premerom 1-1.2
mm (rdece) na dolzino, ki je za priblizno 2 mm kraj$a od jeklene
cevi, nato pa jo vstavite v prosti konec ovoja.

12- Vstavite in blokirajte elektrodno drzalo v spojko za vleko Zice,
oznacite ovoj na 1-2 mm od valjev in spet izvlecite elektrodno
drzalo.

13- Odrezite ovoj na predvideno dolzino, ne da bi deformirali
vstopno odprtino.

Spet postavite elektrodno drzalo v spojko vieke za Zico in
namestite Sobo za plin.

6. VARJENJE MIG/MAG

NACIN ZA PRENOS SHORT ARC (KRATEK OBLOK)

Do taljenja Zice in lo¢evanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih
stikov med konico Zice in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo).
Karbonska in malolegirana jekla

- Premer uporabne Zice: 0.6-1.2 mm
- Razpon varilnega toka : 40-210A
- Razpon varilne napetosti: 14-23 V

- Uporabni plin:
Nerjavna jekla

CO, li mesanice Ar/CO, ali Ar/CO,/O,

- Premer uporabne Zice: 0.8-1 mm
- Razpon varilnega toka: 40-160 A
- Razpon napetosti obloka: 14-20 V

- Uporabni plin:
Aluminij in zlitine

mesSanice Ar/CO, ali Ar/CO, (1-2 %)

- Premer uporabne Zice: 0.8-1.6 mm
- Razpon varilnega toka: 75-160 A
- Razpon varilnih napetosti: 16-22V
- Uporabni plin: Ar 99.9%

Navadno mora biti kontaktna cev tik ob Sobi ali mora $trleti nekoliko
naprej, ko uporabljate tanjSe Zice in niZje napetosti obloka; prosta
dolZina Zice (stick-out) je navadno od 5 do 12 mm.

Uporaba: Varjenje v vseh poloZajih, na tanjSih plo¢evinah ali za prvi
prehod pri zaobljanju, do katerega pride zaradi omejenega prispevka
toplote in nadzorljivega varilnega kraterja.

OPOMBA: Prenos SHORT ARC za varjenje aluminija in Zlitin je treba
izvesti pazljivo (Se posebej pri uporabi Zice s premerom, vecjim od 1

-140 -



mm), saj je tveganje napak pri taljenju veliko.

NACIN PRENOSA SPRAY ARC (OBLOK Z BRIZGANJEM)

Do taljenja Zice pride pri vecjih tokovih in napetosti kakor pri "short
arc” in konica Zice ni vec v stiku z varilnim kraterjem; iz tega nastane
oblok, skozi katerega tecejo kovinske kapljice od neprekinjenega
taljenja Zice elektrode, ne da bi bili za to potrebni kratki stiki.
Karbonska in malolegirana jekla

- Premer uporabne Zice: 0.8-1.6 mm
- Razpon varilnega toka: 180-450 A
- Razpon varilne napetosti: 24-40V

- Uporabni plin:
Nerjavna jekla

mesanice Ar/CO, ali Ar/CO,/O,

- Premer uporabne Zice: 1-1.6 mm
- Razpon varilnega toka: 140-390 A
- Razpon varilne napetosti: 22-32V

- Uporabni plin:
Aluminij in zlitine

mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2 %)

- Premer uporabne Zice: 0.8-1.6 mm
- Razpon varilnega toka: 120-360 A
- Razpon varilne napetosti: 24-30 V
- Uporabni plin: Ar 99.9%

Obicajno mora biti kontaktna cevka v notranjosti Sobe za 5-10 mm,
Se posebej, Ce je napetost obloka vecja; prosta dolzina Zice (stick-
out) je navadno od 10 do 12 mm.

Uporaba: Varjenje na ravnem z debelinami, ki niso manjSe od 3-4
mm (zelo teko¢ krater); hitrost izvajanja in stopnja usedlin sta zelo
visoka (visok toplotni prispevek).

NACIN PRENOSA PULSE ARC (PULZIRAJOCI OBLOK) (kjer sta
predvidena)

To je "nadzorovan” prenos v obmocju funkcionalnosti "spray-arc”
(spremenjeni spray arc) in ima torej prednost hitrega taljenja brez
projekcij, ki se razsiri na zelo nitke vrednosti toka, tako da ustrezajo
tudi veliko uporabam, tipiénim za "short-arc”.

Vsakemu tokovnemu impulzu ustreza loCitev ene kapljice z Zice
elektrode; do tega pojava pride s frekvenco, ki je proporcionalna
hitrosti napredovanja Zice z zakonitostjo spreminjanja, povezano
s tipom in premerom Zice same (tipicne vrednosti frekvence: 30-
300Hz).

Karbonska in malolegirana jekla

- Premer uporabne Zice: 0.8-1.6 mm
- Razpon varilnega toka: 60-360 A
- Razpon napetosti obloka: 18-32V

- Uporabni plin:
Nerjavna jekla

mesanice Ar/CO, ali Ar/CO,/O, (CO, maks. 20%)

- Premer uporabne Zice: 0.8-1.2 mm
- Razpon varilnega toka: 50-230 A
- Razpon varilne napetosti: 17-26 V

- Uporabni plin:
Aluminij ali zlitine:

mesSanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2 %)

- Premer uporabne Zice: 0.8-1.6 mm
- Razpon varilnega toka: 40-320 A
- Razpon varilne napetosti: 17-28 V
- Uporabni plin: Ar 99.9%

Obi¢ajno mora biti kontaktna cevka v notranjosti Sobe za 5-10 mm,
Se posebej, ¢e je napetost obloka vecja; prosta dolzina Zice (stick-
out) je navadno od 10 do 12 mm.

Uporaba: varjenje "na polozaiji” pri srednjih in majhnih debelinah na
materialih, ki so ob¢utljivi na toploto, e posebej primerno za varjenje
lahkih zlitin (aluminij in njegove zlitine), tudi na debelinah, man;jsih
od 3 mm.

URAVNAVANJE VARILNIH PARAMETROV
Zascitni plin

Domet zas¢itnega plina mora biti:

short arc: 8-14 I/min

spray arc in pulse arc: 12-20 I/min

zaradi intenzitete varilnega toka in premera $obe.

Varilni tok

Dolo¢a ga podatek o parametru Zice iz hitrosti napredovanja.
Upostevajte tudi to, da je enakovredno zahtevanemu toku
napredovanije Zice in obratno sorazmerno premeru uporabljene Zice.
Navedene vrednosti toka pri roénem varjenju za najbolj uporabljane
Zice so navedeni v preglednici (tabela. 5).

Napetost obloka
Napetost obloka lahko uravnava operater, tako da zavrti kodirnik
(slika C (5)); prilagoditi se hitrosti napredovanja Zice (toka), izbrane
glede na uporabljeni premer Zice in glede na zasc¢itni plin, na nacin
napredovanja v skladu z naslednjim razmerjem, ki nam poda
povprecno vrednost:
U,=(14+0.05x1,)
pri cemer je: U, : Napetost obloka v voltih;

I, : Varilni tok v amperih.

Kakovost varjenja

Kakovost zvara hkrati z minimalnim brizganjem bo vecinoma
dolo¢ena z ravnovesjem varilnih parametrov: tok (hitrost Zice),
premer Zice, napetost obloka:

Na enak nacin bo poloZaj elektrodnega drzala prilagojen sliki L, da bi
se izognili prekomerni produkciji brizgov ali napak zvara.

Tudi hitrost varjenja (hitrost napredovanja po spoju) je pomemben
element za pravilno izvedbo zvara; treba jo je upostevati enako kakor
druge parametre, Se posebej zato, da bo zvar lahko prodrl dovolj
globoko in da bo pravilne oblike.

Najbolj pogoste napake pri varjenju so povzete v tabeli 8.

VARJENJE TIG (DC)

Spajanje TIG je varilni postopek, ki izkori§¢a toploto elektricnega
obloka, sprozenega in vzdrzevanega med netopljivo elektrodo
(tungsten) in obdelovanim delom. Elektrodo iz tungstena drzi
ustrezno elektrodno drzalo, ki ji prenasa varilni tok ter elektrodo
in varilno polje varuje pred oksidacijo zaradi atmosferskih plinov
s tokom inertnega plina (navadno argona: Ar 99.5%), ki izteka iz
keramicne Sobe (slika M).

Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode
pri pravilnem toku, glejte tabelo (tabela 6).

Navadno $trli elektroda iz kerami¢ne Sobe za 2-3 mm, lahko pa tudi
do 8 mm za kotne zvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjse,
primerno pripravljene materiale, (do cca 1 mm) ni treba dodajati
spajkalne kovine (slika N).

Za debelejSe materiale so potrebne paliCice z enako sestavo, kot je
sestava osnovnega materiala, s primernim premerom in primerno
pripravo robov obdelovancev (slika O). Za bolj$e varjenje je bolje,
da obdelovane kose dobro oéistite, da na njih ni oksidiranih delov,
olj, masti, topil itd.

Povrsinski zacetek LIFT:

Vzig elektricnega obloka se zgodi tako, da oddaljite elektrodo iz
tungstena od obdelovanca. Tak nacin vziga povzro¢a manj motenj
zaradi sevanja elektrike ter zmanjSa vkljucevanje tungstena in
obrabo elektrode.

Postopek:

Z rahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec.
Dvignite elektrodo za 2-3 mm z nekaj trenutki zamika, tako da
ustvarite oblok. Varilni aparat na zaCetku oddaja tok Iy, , po nekaj
trenutkih pa zacne oddajati nastavljeni varilni tok.

Varjenje TIG DC

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova
jekla in za tezke kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine.
Za varjenje TIG DC z elektrodo na negativnem (-) polu se navadno
uporabljajo elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).

Elektrodo iz tungstena je treba osno osiliti na brusu, glej sliko P,
pri ¢emer morate paziti, da je konica popolnoma okrogla, da ne bi
priSlo do odklona obloka. Zelo pomembno je, da brusenje izvedete
vzdolZ elektrode. Ta postopek je treba periodi¢no ponavljati, zaradi
delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate,
oksidirate ali uporabite nepravilno.

VARJENJE Z OPLASCENO ELEKTRODO MMA

- V vsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod,

ki se nahajajo na embalazi in upo$tevati polarnost elektrode ter

relativni optimalni tok.

Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabliene

elektrode in vrste varjenja, ki ga Zelimo opraviti (tabela 7).

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok
uporabljen za varjenje na ravnem, $ibkejsi pa za varjenje v vertikali
ali nad glavo.

- Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja dolocajo jakost toka,
dolzZina obloka, hitrost postavitve in izvedbe ter premer in kakovost
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elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem prostoru brez
vlaznosti, zas¢itene v ustrezni embalazi ali Skatlah).

Lastnosti varjenja so odvisne tudi od vrednosti ARC-FORCE
(dinami¢no prilagajanje) varilnega aparata.

- Bodite pozorni na dejstvo, da visoke vrednosti ARC-FORCE

omogocajo vedji prodor in omogoc¢ajo varjenje v skoraj kateremkoli
poloZaju, navadno z baziénimi elektrodami, nizke vrednosti
ARC-FORCE omogoc¢ajo mehkejsi oblok, iz katerega ne brizga,
navadno z rutilnimi elektrodami.
Varilni aparat je poleg tega opremljen tudi z napravama HOT
START (hitri zacetek) in ANTI STICK (brez lepljenja), ki omogocata
preprostejSi zaCetek varjenja in preprecujeta lepljenje elektrode na
obdelovanec.

Postopek

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu,

ki ga Zelimo variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo

PRED OBRAZOM ZASCITNO MASKO; to je najbolj pravilen nadin

za vzpostavitev obloka.

POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu; oplas¢enje se lahko

poskoduije in oteZi sprozitev obloka.

Takoj, ko se oblok sproZzi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do

dela, ki ga obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode,

ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom

20-30 stopinj v smeri obdelovanja (Slika Q).

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer
obdelave nad kraterjem, da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom
odmaknite s spoja, tako da bo oblok ugasnil (Videz zvara - slika R).

7. VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE
MORATE PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA
IN IZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

VZDRZEVANJE .
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge

vroCe dele, to bi povzrocilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga

prav kmalu poskodovalo.

Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka

plin.

Pri vsaki zamenjavi koluta Zice spihajte ovoj z zrakom pod pritiskom

ter preverite, ali je neposkodovan.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev
konénih delov elektrodnega drzala: Sobe, kontaktne cevcice,
razprsila za plin.

Podajalna naprava

- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodi¢no
odstranjujte kovinske drobce, ki ostanejo v predelu vieke (valji,
vhodna in izhodna vodila za Zico).

POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI
IZKLJUCNO STROKOVNO IZVEDENO ALl KVALIFICIRANO
OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU V
SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE

NAPRAVE IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE

PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z

ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod

napetostjo, lahko povzrocijo hud elektricni udar zaradi

neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poSkodbe zaradi
stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodiéno in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost
delovnega okolja pregledujte notranjost varilne naprave in prah s
transformatorja odstranjujte s curkom stisnjenega zraka pri najve¢
10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te
lahko ocistite z mehko $cetko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter

morebitne posSkodbe na izolaciji kablov.

Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so
vijaki dobro priviti.

Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati
kakrsnokoli varjenje.

Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite
na njihova mesta. Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali
deli, ki se moc¢no segrejejo. Vse vode ovijte, kot so bili oviti prej, in
pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

8. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE
NA POOBLASENEGA SERVISERJA ALl SE LOTITE BOLJ
PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

Ali je elektricni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se
nanasa na skalo v amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki
jo uporabljamo;

Ali je prizgana lucka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju
“ON”; Ge ta ni prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju
(kabli, vticnica in/ali vtika¢, varovalke itd.);

- Ali je prizgana rumena lucka, ki oznac€uje pregrevanje pri preveliki
ali prenizki napetosti oziroma kratek stik;

Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa
termostatske zasScite pocakajte, da se naprava ohladi, preverite
delovanje ventilatorja;

Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava
zablokira;

Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem
primeru odstranite nevSe¢nost;

Ali so povezave omrezja variinega aparata pravilne, posebej
preverite, da so masne klesce res priklju¢ene na del brez posrednih
izolacijskih materialov (npr. barve);

ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen (argon 99.5%) ter v pravilnih
koli¢inah.

HR/SCG

PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

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

STROJEVI ZA VARENJE SA STALNIM NAPAJANJEM ZICOM ZA
LUCNO VARENJE MIG/MAG | FLUX, TIG, MMA PREDVIDENI ZA
STRUCNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU.

Napomena: U slijede¢em tekstu biti ¢e koriSten termin “stroj za
varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUENO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi
stroja za varenje i informiran o rizicima vezanima za procedure
luénog varenja, o sigurnosnim mjerama i o procedurama u
sluéaju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona "EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”).

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon
u prazno koji stvara generator moze biti opasan u odredenim
situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju
biti izvrSeni dok je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.
Ugasiti stroj za varenje i iskljuéiti ga iz strujne mreze prije
zamjenjivanja ostecenih dijelova baterije.

Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i
zakonima za zastitu na radu.

Stroj za varenje mora biti prikljucen isklju¢ivo na sistem
napajanja sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.
Provjeriti da je prikljucak za napajanje ispravno uzemljen.
Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim
prostorima ili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa
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nezategnutim priklju¢cima.
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proizvodnje (stoga se ne mogu promijeniti); nakon $to se
odabere odredeni program, korisnik moze odabrati odredenu
radnu tocku (koja odgovara grupi raznih neovisnih parametara
varenja) reguliraju¢i samo jednu vrijednost. To je koncept
SINERGIJE, koja omogucava jednostavnu optimalnu regulaciju
stroja za varenje, ovisno o svakom specific(nom radnom uvjetu.
c) MEMORIZACIJA/ODABIR PERSONALIZIRANIH PROGRAMA
Ova je funkcija dostupna prilikom rada u sklopu sinergi¢nog
programa, kao prilikom ruénog rada (u ovom slucaju je
presudno postavljanje svih parametara varenja). Takav nacin
rada omogucava korisniku memoriziranje i naknadni odabir
specifiénog varenja.
Stroj za varenje je osposobljen za upotrebu sa baterijom SPOOL
GUN, koja se koristi za varenje aluminijuma i celika kada postoje
duge udaljenosti izmedu generatora i komada koji se vari.

SPOSOBNOST VARENJA METALA

MIG/MAG-FLUX: Stroj za varenje je namijenjen varenju MIG
aluminijuma i njegovih legura, tvrdo lemljenje MIG izvr§eno obi¢no
na pocin¢anom limu i varenje MAG ugljikovog ¢elika, nisko legiranog
Celika i nerdajuceg celika. Ujedno je moguée varenje FLUX
animiranih Zica, bez zastitnog plina (self-shielding) prilagodavajuci
polaritet baterije vrijednostima koje navodi proizvodac Zice.

Varenje MIG aluminijuma i njegovih legura mora biti izvr§eno
upotrebljavajuéi Zice ispunjene sastavom kompaktibilnim sa
materijalom koji se vari i €istim zastitnim plinom Ar (99.9%).

Tvrdo lemlienje MIG se moze vrsiti inate na pocinéanom limu
sa punim Zicama od legura bakra (npr. bakar silicijum ili bakar
aluminijum) sa cistim zastitnim plinom Ar (99.9%).

Varenje MAG ugljikovog aluminijuma i nisko legiranog mora se izvrsiti
upotrebljavajuéi pune i animirane Zice &iji je sastav kompaktibilan sa
materijalom za varenje, zatitnim plinom CO,, mje$avinama Ar/CO,
ili Ar/CO,/O, (obi¢no Argon > 80%).

Za varenje nerdajuceg Celika upotrebljavaju se inate mjeSavine
plinova Ar/O, ili Ar/CO, (inace Ar > 98%).

TIG: Stroj za varenje je namijenjen varenju TIG pod istosmjernom
strujom (DC) sa LIFT paljenjem luka, prikladan za upotrebu sa svim
vrstama ¢€elika (ugljikovim, nisko legiranim i visoko legiranim) i teskih
metala (bakar, nikel, titan i njihove legure) sa Cistim zastitnim plinom
Ar (99.9%) ili, za posebne upotrebe, sa mjeSavinama Argon/Helijum.
MMA: Stroj za varenje je namijenjen varenju sa elektrodom MMA
pod istosmjernom strujom (DC) sa svi vrstama obloZenih elektroda.

OSNOVNE OSOBINE:

- Ekran napona napajanja.

Rad 2T/4T, Spot.

Automatsko prepoznavanje baterije.

- Regulacija uzlazne rampe Zice, trajanje post-gas, trajanje krajnjeg
izgaranja Zice (burn-back).

Memorizacija/Prizivanje personaliziranih programa.
Osposobljavanje za upotrebu baterije SPOOL GUN.

- Termostatska zastita.

Inverzija polariteta (Varenje FLUX)

DODATNA OPREMA PO NARUDZBI

Adapter boce Argon.

Kolica.

Ruéno daljinsko upravljanje sa 1 potenciometrom.
- Ruéno daljinsko upravljanje sa 2 potenciometra.
Komplet kablova za prespajanje.

Komplet za varenje aluminijuma.

Komplet za varenje animirane Zice.

- Komplet za varenje MMA.

Komplet za varenje TIG DC.

Samotamnjiva maska.

- Baterija MIG.

Baterija TIG.

3. TEHNICKI PODACI
PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja
za varenje navedeni su na plocici sa osobinama sa slijede¢im
znacenjem:
Fig. A
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luco
varenje.
2-  Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
3-  Simbol predvidene procedure varenja.

4- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u
prostoru sa veéim rizikom strujnog udara (npr. u blizini velikih
metalnih masa).

5-  Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~ : trogazni izmjeni¢ni napon.

6-  Zastitni stupanj kucista.

7-  Podaci o liniji napajanja:

- U, : Izmjenicni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje

(prihvatljive granice +10%).

= | max - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, - Efektivna struja napajanja.
8-  Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- 1,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze
isporuciti stroj za varenje tijekom varenja.

X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj

za varenje moze isporuditi odgovarajucu struju (isti stupac).

Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr. 60% = 6

minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slucaju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plocici,

koji se odnose na sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se

termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se
temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.
- AIV-AIV OznaCava niz regulacija struje za varenje
(minimalna - maksimalna) sa odgovarajué¢im naponom luka.

9- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za
servisiranje, za narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje
porijekla proizvoda).

10- - —=: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu
linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere Cije je znacenje
navedeno u poglavlju br. 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice

indikativan je; to¢ni tehnicki podaci stroja za varenje kojima

raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici stroja.

OSTALI TEHNICKI PODACI:

- STROJ ZA VARENJE : vidi tabelu 1 (TAB.1)

- BATERIJA MIG : vidi tabelu 2 (TAB.2)

- BATERIJA TIG : vidi tabelu 3 (TAB.3)

- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE : vidi tabelu 4 (TAB.4)
Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

KONTROLNI UREPAJI, UREDAJI

PRESPAJANJE

Stroj za varenje (FIG. B)

Na prednjoj strani:

1-  Kontrolna plo¢a (vidi opis).

2-  Negativna brza uti¢nica (-) za kabel struje varenja (kabel za
uzemljenje za MIG i MMA, kabel baterije za TIG).

3-  Pozitivna brza uti¢nica (+) za kabel uzemljenja varenja TIG
(kabel struje varenja za MMA)

4-  Sredisnji prikljucak za bateriju MIG (Euro).

5-  Priklju¢ak 14p za spajanje daljinskog upravljanja i spool gun

ZA REGULACIWU |

Na straznjoj strani :

6-  Opca sklopka ON/OFF.

7-  Prikljucak plinske cijevi (boce) za varenje MIG.

8-  Kabel za napajanje sa uredajem za blokiranje kabla.

Kugiste vitla:

9-  Pozitivni pritezac (+).

10- Negativni pritezac (-).

N.B.: inverzija polariteta za varenje FLUX (no gas).

KONTROLNA PLOCA STROJA ZA VARENJE (FIG. C)
1- Signalizacijski LED Alarm (output stroja za varenje je
blokiran). Na zaslonu (4) ocitava se poruka alarma.
Stroj za varenje se automatski ponovno pali kada se ukloni
razlog alarma.
2- LED prisutnosti napona na izlazu (aktivan output).
3- Signalizacijski LED programiranja stroja za varenje.
4-  Alfanumericki zaslon na 3 digitalna znaka. Pokazuje:
- struju za varenje u amperima.
Navedena vrijednost je ona koja je postavljena, dok stroj za
varenje radi u prazno, dok je prilikom rada stroja navedena
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vrijednost realna vrijednost.

Vrijednost parametra odabranog tipkom (14) dok stroj za
varenje radi u prazno.

znak alarma sa slijede¢im znacenjem:

- “AL.1” : Ukljuio se sigurnosni termostat primarnog
kruga uslijed pregrijavanja stroja (samo kod
verzije MIG Pulse).

Uklju¢io se jedan od sigurnosnih termostata
uslijed pregrijavanja stroja.

Nepravilnost kod primarnog napajanja: napon
napajanja je izvan raspona vrijednosti +/- 15%
u odnosu na vrijednost navedenu na plocici.
POZOR: ako se prelazi gorenavedena gornja
granica napona uredaj ¢e biti teSko oStecen.
Nepravilnost kod  primarnog  napajanja:
ukljugivanje zastite zbog nedovoljnog napona
sustava napajanja (samo kod verzie MIG
Pulse).

PokuSalo se variti na nacin MIG/MAG sa
prejakom strujom za generator.

Nepravilnost u krugu varenja MIG/MAG (samo
kod verzie MIG Pulse). POZOR: u ovom
slu€aju, za ponovno paljenje stroja potrebno je
ugasiti i ponovno upaliti uredaj.

- “AL.27:

o AL 3" :

_“AL. 4"

- “AL.7":

. “AL. 8" :

4a, 4b, 4c, 4d, 4e - LED za ukazivanje jedinice mjere (amper, volt,

5-

6-

7-

8a-

sekunde, postotak metara/minuta).

Komandna ruéica encoder.

Omogucava regulaciju struje za varenje.

Tipka za prizivanje (LOAD) personaliziranih programa
varenja.

Tipka za memoriziranje (STORE) personaliziranih programa
varenja.

Tipka za odabir procedure varenja.

Pritiskom na tipku pali se led pored nacina varenja koji se
namjerava upotrijebiti:

- ﬁ : MIG/IMAG/FLUX kod SHORT/SPRAY ARC.

e

- ~0.LIFI : TIG-DC sa LIFT paljenjem.
Ay

: elektroda MMA.

Tipka za odabir procedure varenja.

Pritiskom na tipku pali se led pored nac¢ina varenja koji se
namjerava upotrijebiti:

- LI : MIG/MAG kod PULSE ARC.

- = : MIG/MAG/FLUX kod SHORT/SPRAY ARC.

g

- '}LIH : TIG-DC sa LIFT paljenjem.

: elektroda MMA.

Tipka za odabir procesa varenja.

Kada je stroj postavlien na nacin rada MIG/MAG/FLUX
omogucava odabir izmedu upravljanja na 2 takta, 4 takta ili sa
uredajem za vremensko tockasto varenje (SPOT).

Tipka za odabir vrste materijala.

Postavlja nacin rada ovisno o vrsti materijala.

Aktivan je samo ako postoji sinergija (13).

Tipka za odabir promjera Zice. Omogucava da se postavi
promjer Zice.

Aktivan je samo ako postoji sinergija (13).

Tipka za odabir daljinskog upravljanja.

- Sa upaljenim LED-om , aktivne su komande na ploéi

stroja za varenje.

Sa upaljenim LED-om , regulacija moze se vrsiti

iskljucivo sa daljinskim upravljanjem:
a) upravljanje sa jednim potenciometrom: zamijenjuje
funkciju encoder-a (5).
b) upravljanje sa dva potenciometra: zamijenjuje funkciju
encoder-a (5) i pomo¢nog parametra.
c) daljinsko upravljanje na pedalu: zamijenjuje funkciju
encoder-a (5) kod nacina rada Tig.
Tipka za odabir varenja u sinergiji. Za postavljanje
sinergijskog rada stroja kod varenja MIG/MAG potrebno je
pritisnuti tipku.

14-

14a-

14b-

14c-

14d-

14e-

14f-

14g-

14h-

14i-

Sa upaljenim ledom: sinergijski rad je osposobljen.
Sa ugasenim ledom: sinergijski rad je onesposobljen.
Osposobljen je ru¢ni rad (samo kod SHORT/SPRAY ARC).
Tipka za odabir parametara varenja.
Pritiskom na tipku pali se jedan od ledova od (14a) do (14i)
kojima odgovara specifican parametar. Postavljanje vrijednosti
svakog aktiviranog parametra vrsi se pomo¢u ENCODER-a (5)
i navedea je na zaslonu (4).
Napomena: parametri koje operater ne moze izmijeniti, ovisno
o tome da se radi sa sinergijskim programom ili na ru¢ni rad,
automatski su iskljuceni od odabira; odgovaraju¢i LED se ne
pali.
POZOR! lako stroj omogucéava slobodno postavljanje svakog
parametra, postoje posebne kombinacije parametara koje
mogu i ne imati znacenje sa elektricnog pogleda oli sa pogleda
varenja. Stroj za varenje se u svakom slu¢aju neée pokvariti
iako bi moglo ne raditi u skladu sa netocnim postavkama.
parametar 1: Odabire napon varenja. Kod MIG/MAG/
FLUX regulira napon varenja u voltima ili ispravak luka
kod sinergije (samo za MIG/MAG). Kod varenja o¢itava
p n na izlazu generatora (ne postoji kod verzije MIG Pulse).
parametar 2: Postavlja brzinu Zice ili struju za
d)/A varenje. Kod MIG/MAG/FLUX predstavlja brzinu
napredovanja ¢ice u metrima u minuti. Kod MMA, TIG i
MIG/MAG kod PULSE ARC predstavlja struju za varenje
mjerenu u amperima. Kod varenja ocitava struju na izlazu
generatora
parametar 3: Arc force ili elektronska reaktivnost.
Kod MMA predstavlja arc force ili regulaciju penetracije
luka. Kod MIG/MAG/FLUX ima sli¢cno znacenje ali
poprima ime elektronske reaktivnosti, dostupna samo kod
ruénog nacina rada (tipka (13) onesposobljena).
parametar 4: Rampa ubrzanja: Kod MIG/MAG/FLUX
regulira nagib rampe ubrzanja motora uredaja za
povlagenje Zice,
dostupno samo kod
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parametar 5: Burn back time: Kod MIG/MAG/FLUX
regulira vremenski raspon od trenutka zaustavljanja Zice
i trenutka kada se ponistava izlazna struja, dostupno
am 0 kod ruénog nacina rada (tipka (13) onesposobljena).
parametar 6: Postgas. Kod MIG/MAG/FLUX regulira
trajanje postgas u sekundama.

[EE

»

f-

E-E

Ve
parametar 7: Silazna rampa. Kod MIG/MAG predstavlja
trajanje silazne rampe, dostupno samo kod sinergije
(tipka (13) osposobljena).
parametar 8: Trajanje spot. Kod MIG/MAG/FLUX
regulira trajanje struje za varenje kod to¢kastog varenja
(SPOT).
parametar 9: Trajanje pauze kod tockastog varenja
MIG/MAG/FLUX regulira trajanje pauze izmedu jednog i
drugog tockastog varenja. Postavljanjem na 0 sek. Za
vréenje slijedece tockasto varenje potrebno je otpustiti tipku
plamenika i ponovno je pritisnuti.

¥

=

MEMORIZACIJA|PRIZIVANJE PERSONALIZIRANIH PROGRAMA
Uvod

Stroj

za varenje omoguc¢ava memorizaciju (STORE) personaliziranih

radnih programa koji se odnose na set parametara vaze¢ih za
odredeno varenje. Svaki personalizirani program mozZe se prizvati
(LOAD) u bilo kojem trenutku, stavljaju¢i operateru na raspolaganje

stroj

za varenje “spreman za upotrebu” za specifi¢an posao koji je

prethodno optimiziran. Stroj za varenje omoguc¢ava memorizaciju 10
personaliziranih programa.

Procedura memorizacije (STORE)
Nakon regulacije stroja za varenje na optimalan nacin za odredeno
varenje, potrebno je u¢initi slijede¢e (FIG.C):

a)
b)
c)

d)
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Pritisnuti tipku (7) “STORE” za 3 sekunde.

Pojavljuje se natpis “St_" na zaslonu (4) i brojka izmedu 1 10.

Rotirajuéi rucicu (5) odabrati broj kojime se Zeli memorizirati

program.

Ponovno pritisnuti tipku (7) “STORE™:

- ako se tipka “STORE” pritisne duze od 3 sekunde program je
ispravno memoriziran i pojavljuje se natpis “YES”;

- ako se tipka “STORE” pritisne manje od 3 sekunde program
nije ispravno memoriziran i pojavljuje se natpis “ no”.



Procedura prizivanja (LOAD)
Uciniti slijedece (vidi FIG. C):
a)  Pritisnuti tipku (6) “LOAD” za 3 sekunde.
b)  Pojavljuje se natpis “Ld_" na zaslonu (4) i brojka izmedu 1 i 10.
c) Rotiraju¢i ruéicu (5) odabrati broj sa kojim se momorizirao
program koji se Zeli prizvati.
d)  Ponovno pritisnuti tipku (6) “LOAD”:
- ako se tipka “LOAD” pritisne duze od 3 sekunde program je
ispravno prizvan i pojavljuje se natpis “YES”;
- ako se tipka “LOAD” pritisne manje od 3 sekunde program
nije ispravno prizvan i pojavljuje se natpis “ no”.
NAPOMENA: tijekom koriStenja tipke “store” i “load” led prg je
upaljen.

5. POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA |
ELEKTRICNIH PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE
STROJ UGASEN | ISKLJUCEN I1Z STRUJE.
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IVRSITI
STRUCNE ILI KVALIFICIRANE OSOBE.

ISKLJUCIVO

Spajanje zastitne maske
Fig. D

Spajanje povratnog kabla hvataljke
Fig. E

Spajanje kabla za varenje-hvataljke drzaca elektrode
Fig. F

POLOZAJ STROJA ZA VARENJE

Prona¢i mjesto postavljanja stroja za varenje, paze¢i da nema
zapreka u visini otvora ulaza i izlaza zraka za rashladivanje (prisilna
cirkulacija putem ventilatora, ako je prisutan); u meduvremenu
otrebno je provjeriti da se ne usiSe prah koji sprovodi, korozivne
pare, vlaga, itd..

Odrzati barem 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu
prikladnu za tezinu samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje
ili opasna pomicanja.

PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

- Prije vrSenja bilo kakvog elektricnog prikljucka, provjeriti da se
podaci na plocici stroja za varenje podudaraju sa naponom i
frekvencom mreZe na raspolaganju na mjestu postavljanja stroja.
Stroj za varenje mora biti prikljucen isklju¢ivo na sistem napajanja
sa neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Za osiguravanije zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne
sklopke slijedece vrste:

- Vrsta A ( ) za jednofazne strojeve;

- Vrsta B ( ) za trofazne strojeve.

- Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker)
savjetuje se prikljucivanje stroja za varenje na tocke ploce strujne
mreze koji imaju impedanciju manju od Zmax =0.18 ohm.

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.
Ako se stroj spaja na javnu mreZu, osoba koja vrsi spajanje ili
operater koji upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za
varenje moze spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja
upravlja mrezom).

UTIKAC | UTICNICA

Priklju¢iti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + T)
prikladnog kapaciteta i osposobiti utinicu sa osiguracima ili
automatskim prekidaéem; prikladan terminal uzemljenja mora biti
prikljuéen na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.
U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima
osiguraca sa kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne
struje koju isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanje navedenih pravila

onesposobljava sigurnosni sistem kojeg je predvidio proizvodac
(klasa I) sa posljediénim teSkim opasnostima po osobama (npr.
strujni udar) i po stvari (npr. pozar).

PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za
varenje (u mm?) na osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj
za varenje.

VARENJE NA ZICU MIG/MAG

Priklju¢ak na plinsku bocu

- Plinska boca koja se postavlja na plohu kolica max 60 kg.

Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce stavljaju¢i izmedu

prikladni reduktor koji je dostavljen kao priklju¢ak, kada se

upotrebljava plin Argon ili mjeSavina Argon/CO,,.

Prikljuciti ulaznu cijev za plin na reduktor i blokirati steznik koji se

dostavlja.

- Olabaviti okov za regulaciju na reduktoru pritiska prije nego se
otvori plinska boca.

Prikljuéak povratnog kabela struje za varenje
Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je
naslonjen, $to blize mjestu spajanja.

Priklju¢ak baterije

Prikljuciti bateriju na odgovarajuci prikljucak i ¢vrsto stegnuti okov za
blokadu. Osposobiti je za prvo postavljanje Zice, skidaju¢i mlaznik i
kontakntu cijevéicu, kako bi se olaksalo izlaZzenje.

VARENJE FLUX

Prikljucci kabla uzemljenja i baterija slicni su varenju MIG/MAG,
potrebno je promjeniti polaritet napona (FIG. B (9)-(10)) u kucistu
vitla, kao $to je navedeno na naljepnici.

SpajanjeSpool Gun (FIG. B)

- Spojiti Spool Gun (4) na sredi$nji prikljuc¢ak rotiraju¢i do kraja
fiksirajuci prstenasti okov.

- Unijeti priklju¢ak (5) komandnog kabla u za to namijenjenu utiénicu,
stroj za varenje automatski prepoznaje Spool Gun.

VARENJE TIG

Spajanje plinske boce

- Plinska boca koja se tovari na plohu kolica max 60 kg.

Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce a izmedu postaviti
prikladan reduktor koji je dostavljen kao dodatna oprema, za plin
Argon.

- Spoajiti ciejv za ulaz plina na reduktor i pritisnuti dostavljenu traku;
zatim spojiti drugi kraj cijevi na prikladan priklju¢ak postavljen na
bateriji Tig sa pipom.

Popustiti regulacijski prstenasti okov reduktora pritiska prije
otvaranja ventila boce.

Spajanje povratnog kabla struje varenja

- Spojiti kabel na komad koji se vari ili na metalni radni stol na koji je
isti postavljen, $to je blize moguce spoju koji se izvrSava.

- Spojiti kabel na stroju za varenje na brzu uti¢nicu(+).

Spajanje baterije Tig (FIG. M)
- Spojiti bateriju TIG na brzu uti¢nicu (-) na prednjoj ploci stroja za
varenje.

Varenje MMA

Skoro sve obloZene elektrode spajaju se na pozitivni pol (+)
generatora; u iznimnom slu¢aju spajaju se na negativni pol (-) kod
elektroda obloZenih kiselinom.

Prikljucak kabela za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban priteza¢ koji sluzi za blokiranje
otkrivenog dijela elektrode.

Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom (+).

Priklju¢ak povratnog kabela struje za varenje
Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem
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je naslonjen, $to blize mjestu spajanja. Kod strojeva za varenje
koji imaju pritezaCe, ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa
simbolom (-).

Preporuke:

- Okrenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu
(ako su prisutne), kako bi se osigurao savrsen elektri¢ni kontakt;
u protivnom dolazi do stvaranja pregrijavanja samih spojnika sa
posljedi¢nim brzim oste¢enjem i gubitkom efikasnosti.
Upotrebljavati Sto krace kablove za varenje.

Izbjegavati upotrebu metalnih struktura koje ne pripadaju dijelu koji
se obraduje, u zamjeni za povratni kabel struje varenja; to moze biti
opasno za sigurnost i mozZe dati nezadovoljavajuce rezultate kod
varenja.

POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE (Fig. G)

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE,
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN
1Z STRUJE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VOBENJE ZICE
| KONTAKTNA CIJEVCICA BATERIJE ODGOVARAJU PROMJERU
| PRIRODI ZICE KOJU SE NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI | DA
SU PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE
SMIJU SE UPOTREBLJAVATI ZASTITNE RUKAVICE.

Otvoriti vrataSca kucista vitla.

Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol¢i¢ za vucu
vratila prikladno poloZen u predvidenu rupu (1a).

Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih
valjka (2a).

Provijeriti da je/su mali valjak/valjci za povlacenje prikladan/dni za
upotrebljenu Zicu (2b).

Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlu¢nim rezom,
bez troski; okrenuti valjak u smjeru suprotnom smijeru kazaljke
na satu i uvuéi kraj Zice unutar ulaza na uredaj za vodenje Zice,
gurajuéi je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice prikljucka
baterije (2c).

Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuéi pritisak na srednju
vrijednost, provjeriti da je Zica ispravno postavljena unutar otvora
donjeg valjka (3).

- Lagano zaustaviti vitla prikladnim

postavljenom u sredini samoga vitla (1b).
Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevcicu (4a).
Prikljuciti utika¢ stroja za varenje u uti¢nicu mreze napajanja, upaliti
stroj za varenije, pritisnuti gumb baterije ili gumb za napredovanje
Zice na komandnoj ploci (ako je prisutna) i pricekati da pocetak
Zice kroz ovoj za vodenije Zice izade za 10-15cm sa prednje strane
baterije, ispustiti gumb.

regulacijskim  vijkom

POZOR! Tijekom ovih operacija zica je pod strujnim
naponom i podlijeze mehani¢koj snazi; stoga moze prouzrociti,
bez prikladne zastite, opasnost od strujnog udara, ozljede i
moze prouzroditi elektricne lukove:

- Ne smije se okrenuti otvor baterije prema dijelovima tijela.

Ne smije se pribliziti baterija boci.

Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijev€icu i mlaznik (4b).
Provijeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka
i zaustavljanje vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce,
provjeravajuci da Zica ne sklizne unutar otvora i da se prilikom
zaustavljanja vuce ne olabave zavojci Zice uslijed prevelike inercije
koluta.

Odrezati kraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.

Zatvoriti vrataSca kucista vitla.

POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE NA SPOOL GUN (Fig. H)

POZOR! PRIJE POCIMANJA RADNJE POSTAVLJANJA
ZICE, PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN |
ISKLJUCEN 1Z STRUJNE MREZE. ILI DA JE SPOOL GUN
ISKLJUCEN 1Z STROJA ZA VARENJE.
PROVJERITI DA SU VALJCI ZA POVLACENJE ZICE, ZASTITNA
OPNA ZA VOBENJE ZICE | KONTAKTNA CIJEVCICA SPOOL
GUN-A U SKLADU SA PROMJEROM | VRSTOM ZICE KOJA
SE UPOTREBLJAVA | DA SU PRIKLADNO POSTAVLJENI.
KOD NAMJESTANJA ZICE POTREBNO JE NOSITI ZASTITNE
RUKAVICE.

- Ukloniti poklopac odvijajuéi vijak (1).

Postaviti kolut Zice na vitao.

Osloboditi protuvaljak pritiska i udaljiti ga od donjeg valjka (2).

Osloboditi kraj Zice, odrezati deformirani ekstremitet ravnim rezom

bez ostataka; rotirati kolut u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na

satu i unijeti kraj Zice u vodilicu Zice gurajuci ga za oko 50-100mm

unutar koplja (2).

Ponovno postaviti protuvaljak reguliraju¢i pritisak na srednju

vrijednost i provjeriti da je Zica ispravno postavljena unutar donjeg

valjka (3).

Lagano zaustaviti vitao pomocu prikladnog vijka za regulaciju.

- Kada je Spool gun spojen, unijeti uti¢nicu stroja za varenje u
utikac€, upaliti stroj i pritisnuti tipku spool gun-a i pricekati da kraj
zice prede cijelu opnu vodilice Zice i da izide za 100-150mm iz
prednjeg dijela baterije, pustiti tipku baterije.

ZAMJENA OPLATE VODICA ZICE U BATERIJI (SL. I)

Prije vrSenja zamjene oplate, rastegnuti kabel baterije izbjegavajuci

da se savija.

Oplata na spiralu za zZice od ¢elika

1- Oduviti trcaljku i cijevéicu na glavi baterije.

2-  Odviti maticu koja blokira oplatu srednjeg prikljucka i izvuéi
postojecéu oplatu.

3-  Unijeti novu oplatu u prolaz kabela-baterije i lagano gurnuti dok
ne izade iz glave baterije.

4-  Ponovno ru¢no naviti maticu za blokiranje oplate.

5-  Odrezati prekomjerni komad oplate pritiScuci je lagano;
ponovno je izvaditi iz kabela baterije.

6-  Odbiti uglove rezane oplate i ponovno unijeti istu u otvor kabela-
baterije.

7-  Ponovno naviti maticu do kraja pomocu klju¢a.

8- Ponovno postaviti cijev€icu i Strcaljku.

Oplata od sintetickog materijala za zice od aluminijuma

Izvrsiti radnje 1, 2, 3 navedene za oplatu od celika ( ne uzimaju se u

obzir radnje 4, 5, 6, 7,8).

9-  Ponovno naviti cijev€icu za aluminijum, provjeravajuéi da dotice
oplatu.

10- Na suprotni kraj oplate unijeti (strana sa utikacem baterije)
regulacijski ventil od mjedi, prsten OR i, drzeé¢i oplatu pod
laganim pritiskom, naviti do kraja maticu za blokiranje oplate.
Preostali dio oplate biti ¢e uklonjen naknadno (vidi (13)). Izvuci
iz priklju¢ka baterije uredaja za vucu Zice kapilarnu cijev za
oplate za celik.

11-  NIJE PREDVIDENA KAPILARNA CIJEV za oplate za aluminij
promjera 1.6-2.4mm (Zuta boja); oplata se zatim uvlaci u
priklju¢ak baterije bez istoga.

Odrezati kapilarnu cijev za oplate za aluminij promjera 1-1.2mm
(crvena boja) na manju mjeru od oko 2 mm u odnosu na mjeru
Celi€ne cijevi, i unijeti istu na slobodni ekstremitet oplate.

12- Unijeti i blokirati bateriju u priklju¢akn sustava za vucu Zice,
oznaciti guaina na 1-2mm udaljenosti od valjaka, ponovno
izvuéi bateriju.

13- Odrezati oplatu na predvidenu mjeru, bez deformiranja ulazne
rupe.

Ponovno postaviti bateriju u prikljuéak sustava za vucéu Zice i
postaviti plinsku Strcaljku.

6. VARENJE MIG/MAG

NACIN PRIJENOSA SHORT ARC (KRATAK LUK)

Taljenje Zice i otkacivanje kapi se odvija uslijed naknadnih kratkih
spojeva od vrha Zice u tekucinu taljenja (do 200 puta u sekundi).
Celik na bazi ugljika i niske legure

- Promijer Zica koje se mogu Koristiti: 0.6-1.2 mm
- Vrijednosti struje varenja: 40-210 A
- Vrijednosti napona luka: 14-23 V

- Plin koji se moZe koristiti:
Nerdajuci celik

CO, ili mjesavine Ar/CO, ili Ar/CO, /O,

- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1 mm
- Vrijednosti struje varenja: 40-160 A
- Vrijednosti napona luka: 14-20 vV

- Plin koji se moze koristiti:
Aluminijum i legure

mjesavine Ar/O, o Ar/CO, (1-2 %)

- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.6 mm
- Vrijednosti struje varenja: 75-160 A
- Vrijednosti napona luka: 16-22V
- Plin koji se moZe koristiti: Ar 99.9%

Inace cijev€ica mora biti u ravnini sa Strcaljkom ili mora lagano viriti
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sa tanjim Zicama i nizim naponom luka; slobodna duzina Zice (stick-
out) biti ¢e inace izmedu 5i 12mm.

Primjena: Varenje u svim polozajima, na tankim slojevima ili za
prvi prolaz unutar odbijenih bridova, olak§ano zbog ograni¢enog
termickog doprinosa i dobro kontrolirane kupke.

Napomena: Prijenos SHORT ARC za varenje aluminijuma i legura
mora biti primjenjeno s paZnjom (posebno sa Zicama promijera
>1mm) jer postoji opasnost od defekata taljenja.

NACIN PRIJENOSA SPRAY ARC (PRSKANI LUK)

Taljenje zZice odvaja se kod vecih struja i napona u odnosu na one iz
"short arc”, a vrh Zice ne dolazi u dodir sa kupkom taljenja; iz vrha
Zice stvara se luk kroz koji prolaze metalne kapi proizvedene od
kontinuiranog taljenja Zice elektrode, stoga bez kratkih spojeva.
Celik na bazi ugljika i niske legure

- Promijer Zica koje se mogu Koristiti: 0.8-1.6 mm
- Vrijednosti struje varenja: 180-450 A
- Vrijednosti napona luka: 24-40V

- Plin koji se moze koristiti:
Nerdajuci celik

mjesavine Ar/CO, ili Ar/CO, /O,

- Promijer Zica koje se mogu Koristiti: 1-1.6 mm
- Vrijednosti struje varenja: 140-390 A
- Vrijednosti napona luka: 22-32V

- Plin koji se moze koristiti:
Aluminijum i legure

mjesavine Ar/O, ili Ar/CO, (1-2 %)

- Promijer Zica koje se mogu Koristiti: 0.8-1.6 mm
- Vrijednosti struje varenja: 120-360 A
- Vrijednosti napona luka: 24-30 V
- Plin koji se moze koristiti: Ar 99.9%

Inace cijev€ica mora biti unutar Strcaljke za 5-10mm, toliko vi$e koliko
je veci napon luka; slobodna duzina Zice (stick-out) je inace izmedu
10§ 12mm.

Primjena: Vodoravno varenje sa debljinom slojeva ve¢om od 3-4mm
(vrlo tekuca kupka); brzina izvr§enja i stopa deponiranja vrlo su visoki
(visoki termicki doprinos).

NACIN PRIJENOSA PULSE ARC (PULSIRAJUCI LUK) (gdje je
predvideno)

Radi se o “kontroliranom” prijenosu koji se nalazi u funckionalnom
podruéju “spray-arc” (izmjenjen spray-arc) i ima sve prednosti brzine
taljenja i nepostojanja projekcija, protezuci se na vrlo niske vrijednosti
struje, takve da se zadovolje mnoge tipi¢ne primjene “short-arc”.
Svakom impulsu struje odgovara otkadivanje jedne kapi Zice
elektrode; fenomen se dogada sa frekvencom koja je proporcionalna
brzini napredovanja Zice, sa zakonom promjene ovisno o vrsti i
promjeru Zzice (tipicne vrijednosti frekvence: 30-300Hz).

Celik na bazi ugljika i niske legure

- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.6 mm
- Vrijednosti struje varenja: 60-360 A
- Vrijednosti napona luka: 18-32V

- Plin koji se moze koristiti: mjesavine Ar/CO, ili Ar/CO,/O, (CO, max 20%)
Nerdajuci celik

- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.2 mm
- Vrijednosti struje varenja: 50-230 A
- Vrijednosti napona luka: 17-26 V

- Plin koji se mozZe koristiti:
Aluminijum i legure

mjesavine Ar/O, ili Ar/CO, (1-2 %)

- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.6 mm
- Vrijednosti struje varenja: 40-320 A
- Vrijednosti napona luka: 17-28 V
- Plin koji se moZe koristiti: Ar 99.9%

Inace cijev€ica mora biti unutar $trcaljke za 5-10mm, toliko viSe koliko
je ve¢i napon luka; slobodna duzina Zice (stick-out) je inace izmedu
10§ 12mm.

Primjena: varenje u “polozaju” na srednjo-manjoj debljini slojeva i
na termicki nadrazivom materijalu, posebno prikladan za varenje na
lakim legurama (aluminij i njegove legure) i na slojevima manjim od
3mm.

REGULACIJA PARAMETARA VARENJA
Zastitni plin

Kapacitet zastitnog plina mora biti slijedeci:
short arc: 8-14 I/min

spray arc i pulse arc: 12-20 I/min

ovisno o intenzitetu struje varenja i promjeru ubrizgaca.

Struja varenja

Odredena je za dati promjer Zica njegovom brzinom napredovanja.
Napominje se da u slu¢aju iste zahtjevane struje brzina napredovanja
Zice obrnuto proporcionalna promjeru upotrebljene Zice.

Indikativne vrijednosti struje ru€nog varenja za najcesce upotrebljene
Zice navedene su u tablici (TAB. 5).

Napon luka
Operater moze regulirati napon luka rotiraju¢i encoder (FIG.C (5));
ista se prilagodava brzini napredovanja Zice (struje) koja se odabire
na osnovi promjera upotrebljene Zice i prirode zastitnog plina, na
progresivan nacin u skladu sa slijede¢om formulom koja daje srednju
vrijednost:
U,=(14+0.05x1,)
gdje je: U, : napon luka u voltima;

1, : struja varenja u amperima.

Kvaliteta varenja

Kvaliteta trake varenja sa istovremenom minimalnom koli¢inom
proizvedenog prskanja, biti ¢e prvenstveno odredena ravnotezom
parametara varenja: struja (brzina Zice), promjer Zice, napon luka, itd.
Na isti na¢in polozaj baterije mora biti prilagoden slikama (FIG. L),
kako bi se izbjegla prekomjerna proizvodnja prskanja i nepravilnosti
trake varenja.

| brzina varenja (brzina napredovanja duz spoja) predstavlja kljucni
element za ispravno izvrSenje trake varenja; ista se mora uzeti u obzir
na isti na¢in kao i druge parametre, narocito sa ciliem penetracije i
oblika trake varenja.

Najcesce nepravilnosti varenja su navedeni u tablici TAB. 8.

VARENJE TIG (DC)

Varenje TIG je procedura varenja koja upotrebljava toplinu koju
proizvodi elektri¢ni luk koji se pali i koji se odrzava izmedu netaljive
elektrode (volfram) i komada koji se vari. Elektroda od volframa
nalazi se na bateriji prikladnoj za prijenos struje varenja i za zastitu
elektrode i utora varenja od oksidacije putem mlaza inertnog plina
(obi¢no Agon: Ar 99.5%) koji izlazi iz keramicke $trcaljke (FIG. M).
Za dobro varenje neophodno je upotrijebiti tocan promjer
elektrode sa toénom strujom, vidi tablicu (TAB.6).

Obicno elektroda viri iz keramicke $trcaljke za 2-3m, a moze dostici
8mm za kutno varenje.

Varenje se vr$i taljenjem dvaju strana spoja. Za tanke slojeve
prikladno pripremljene (do 1mm ca.) nije potrebni dodatni materijal
(FIG. N).

Za deblje slojeve potrebni su Stapi¢i istog sastava kao i osnovni
materijal i prikladan promjer, sa prikladnom pripremom strana (FIG.
0). Prikladno je, za dobro uspijevanje varenja, da se komadi dobro
ociste i da nemaju oksidacije, ulja, masti, rastvorivaca, itd.

Paljenje LIFT:

Paljenje elektriénog luka vrsi se udaljavanjem elektrode od volframa
od komada koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje
smetnji elektricnog zraenja i smanjuje na minimum inkluzije
volframa i troSenje elektrode.

Procedura:

Prisloniti vrh elektrode na komad, laganim pritiskom. Podiéi elektrodu
za 2-3mm sa nekoliko sekundi zakasnjenja, i tako se dobiva paljenje
luka. Stroj za varenje na poc¢etku isporuéuje struju | nakon nekog
vremena, isporu¢uje se namjestena struja varenja.

Varenje TIG DC

Varenje TIG DC je prikladno za sve vrste nisko legiranog i visoko
legiranog Celika i za teSke metale bakar, nikel, titan i njihove legure.
Za varenje u TIG DC- sa elektrodom na polu (-) se inace upotrebljava
elektroda sa 2% ceriuma (sivo obojena traka).

Potrebno je naostriti aksialno na oprugu elektrodu od volframa, vidi
FIG. P, pazec¢i da je vrh savr§eno koncentri¢an kako bi se izbjegle
devijacije luka. Vazno je izvrSiti bruSenje u smjeru duzine elektrode.
Takav se zahvat ponavlja povremeno ovisno o upotrebi i troSenju
elektrode ili kada je ista slu€ajno kontaminirana, oksidirana ili nije
ispravno upotrebljena.

BASE’

VARENJE SA OBLOZENOM ELEKTRODOM MMA

- Neophodno je pripaziti na upute proizvodaca koje se nalaze na
kutijama upotrebljenih elektroda koje ukazuju na ispravni polaritet
elektrode i optimalnu struju.
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- Struja varenja se regulira ovisno o promjeru upotrebljene elektrode
i o vrsti spoja koji se Zeli izvrsiti (TAB. 7).

IstiCe se da u slucaju istog promjera Zice, visoke vrijednosti struje
biti ¢e upotrebljene za varenje u ravnini, dok za okomito varenje
ili za varenje iznad glave moraju biti upotrebljenje niZe vrijednosti
struje.

Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom
odabrane struje, i ostalim parametrima varenja, kao na primjer
duzina luka, brzina i polozaj vrSenja varenja, promjer i kvaliteta
elektroda (za ispravno odrzavanje potrebno je elektrode drzati
dalje od vlage, zasti¢ene prikladnim kutijama i posudama).
Osobine varenja ovise i o vrijednosti ARC-FORCE-a (dinamicko
ponasanje) stroja za varenje.

IstiCe se da visoke vrijednosti ARC-FORCE-a daju vecu penetraciju
i omogucuju varenje u bilo kojem poloZaju obi¢no sa bazi¢nim
elektrodama, niske vrijednosti ARC-FORCE-a omoguc¢uju meksi
luk i bez prskanja obi¢no sa rutilnim elektrodama.

Stroj za varenje ima ujedno i uredaje HOT START i ANTI STICK
koji jamce lako paljenje i neprisutnost ljepljenja elektrode na komad
koji se vari.

Procedura

- Drze¢i masku ISPRED LICA, trljati vrh elektrode na komad koji se
vari pokretom kao za paljenje Sibice; to je najispravnija metoda
paljenja luka.

POZOR: NE SMIJE SE TUCKATI elektrodom na komad; moglo bi
doci do odtecenja obloznog sloja i stoga bi se otezalo paljenje.
Cim se upali luk, potrebno je pokusati odrzati odredenu udaljenost
od komada koji odgovara promjeru upotrebliene elektrode i
poku$ati odrzati takvu udaljenost Sto je konstantnije mogucée
tijekom varenja; prisjetite se da nagib elektrode u smijeru
napredovanja mora biti oko 20-30 stupnjeva (FIG.Q).

Na kraju trake varenja postaviti ekstremitet elektrode lagano
unazad u odnosu na smjer napredovanja, iznad kratera kako bi se
izvrSilo ispunjenje, zatim brzo podignuti elektrodu iz utora varenja
kako bi se postiglo gasenje luka (lzgled trake varenja - FIG. R).

7. SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA
SERVISIRANJA, POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA
VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

REDOVNO SERVISIRANJE
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE
OPERATER.

1ZVRSITI

Baterija

Izbjegavati da se baterija i kabel prislone na tople dijelove;
to bi prouzrodilo topljenje izolacijskih materijala i ubrzo bi ih
onesposobilo za rad.

Povremeno je potrebno provjeriti cjelovitost cijevi i plinskig
prikljuaka.

- Prilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim
zrakom (max 5 bara) u ovoj za vodenje Zice, provjeriti cjelovitost
istog.

Provjeriti prije svake upotrebe stanje istroSenosti i ispravnost
postavljanja krajnjih dijelova baterije: trcaljka, kontaktna cijevéica,
difuzor plina.

Uredaj za napajanje Zicom
- Cesto provjeravati stanje istroSenosti valjaka za povlacenje Zice,
povremeno ukloniti metalnu prasinu koja se polozila na podrucje

IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE 1ZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI
ISKLJUCIVO  ISKUSNO ILI  KVALIFICIRANO OSOBLJE
ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA
VARENJE | POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU
STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN I
ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za

varenje mogu prouzrociti teski strujni udar uslijed izravnog
dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede prouzrocene
uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slu¢aju ¢esto, ovisno o upotrebi
i prasnjavosti prostora, provjeriti unutra$njost stroja i ukloniti
prasinu koja se polozila na transformator, putem mlaza suhog
komprimiranog zraka (max 10 bara).

|zbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema
elektroni¢kim komponentama; eventualno ih ocistiti vrio mekanom
Cetkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektriéni prikljucci
prikladno zategnuti i da su kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako
zatezudi vijke.

Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za
varenje.

Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i
kablove kao $to su bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir
sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu posti¢i visoku
temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije,
pazeéi da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim
naponom odvojeni od spojeva sekundarnih transformatora pod
niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA
SISTEMATSKIJIH PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM
CENRU ZA SERVISIRANJE, PROVJERITI:

- Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa
liestvicom u amperima, prikladna za promjer ili vrstu upotrebljene
elektrode.

Da je sa opéom skolpkom na "ON”, odgovaraju¢a lampa uklju¢ena;
u protivnom nepravilnost se nalazi inage u liniji napajanja (kablovi,
utikac ifili uti¢nica, osiguradi, itd.).

Da nije ukljuéen Zuti led koji signalizira uklju¢enje termicke
sigurnosti u slucaju previsokog ili preniskog napona ili kratkog
spoja.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju
ukljuenja termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja,
provjeriti funkcionalnost ventilatora.

Provijeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj
ostaje blokiran.

Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slucaju
ukloniti nepravilnosti.

Da su prikljuci kruga varenja izvrSeni ispravno, a posebno da je
hvataljka kabela uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez
prisutnosti izolacijskih materijala (npr. boje).

Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99.5%) i u ispravnoj
koli¢ini.
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INSTRUKCIJY KNYGELE

AL

DI'EMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA,
ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI SKIRTI
SUVIRINIMO APARTATAI MIG/MAG LANKINIAM SUVIRINIMUI
BEI FLUX, TIG, MMA SUVIRINIMUI VIELA.

Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas “suvirinimo
aparatas” .

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI
Operatorius turi bati pakankamai susipazings su saugiu
suvirinimo aparato naudojimu ir informuotas apie rizika,
susijusig su lankinio suvirinimo darbais, taip pat apie
atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai.
9 dalis: rengimas ir naudojimas”).

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru;
generatoriaus tiekiama tuscios eigos jtampa tam tikromis
salygomis gali biti pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai
turi bati atliekami iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus
nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo
pries keiCiant nusidéveéjusias degiklio dalis.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy
darbo saugos reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo
sistemos tik neutraliu laidu su jZeminimu.

Isitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas j jzeminta lizda.
Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose
ar lyjant lietui.

Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu
sujungimo vietose.
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A KITI PAVOJAI

APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparata ant horizontalaus
pavirsiaus, pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui; priesingu
atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar nevienalytei grindy
dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti
suvirinimo aparatg bet kokiems kitiems darbams, kitokiems
nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui, vandentiekio
vamzdziy atitirpdymas).

Draudziama naudoti rankeng suvirinimo aparato pakabinimui.

Prie$ pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo,
isitikinti, kad apsaugos jrenginiai ir judancios suvirinimo aparato
dangos ir vielos padaviklio dalys yra tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susij¢ vielos padaviklio
judanciomis dalimis, pavyzdziui:

- Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esanéiy pavirsiy valymas;

- Pavary sutepimas.

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR
J] ATJUNGUS NUO MAITINIMO TINKLO.

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS
IVADAS
Sie vienfaziai suvirinimo aparatai yra srovés $altiniai, kuriuose jdiegta
pati moderniausia inverter igbt technologija su visiSku skaitmeniniu
valdymu. Aparatuose yra integruotas vielos tiekimo mechanizmas.
Sie suvirinimo aparatai leidZia atlikti labai aukstos kokybés suvirinimo
darbus sinergetiniame istisiniame Mig/Mag rezime, Tig ir Mma bei
Mig/Mag sinergetiniuose pulsuojanciuose rezimuose, jei jie numatyti.
Vielos tiekimo mechanizmas yra apripintas vielos tiekimo sistema
su 2 motorizuotais volais, kuriy reguliavimas yra nepriklausomas
nuo vilkimo slégio. Skaitmeniniame valdymo skyde yra
integruota reguliavimo ploksté su mikroprocesoriumi, kuriame yra
sukoncentruotos trys pagrindinés funkcijos:
a) PARAMETRU NUSTATYMAS IR REGULIAVIMAS
Sios funkcijos pagalba vartotojas gali nustatyti ir reguliuoti
darbo parametrus, pasirinkti iSsaugotas programas, stebéti
displéjuje einamasias salygas ir parametry reikSmes.
b) SINERGETINIY GAMINTOJO |VESTY PROGRAMY MIG-
MAG SUVIRINIMUI ISSAUKIMAS
Sios programos yra parinktos ir jvestos gamintojo (todél negali
bati modifikuojamos); iSkvietes bet kurig i$ Siy programy,
vartotojas  gali pasirinkti atitinkamg pradinj darbo taskg
(atitinkantj jvairiy nepriklausomy suvirinimo parametry rinkinj),
regulivojant tik vieng dydj. Tai SINERGIJOS koncepcija,
leidZianti pasiekti ypatingai lengvg bei optimaly suvirinimo
aparato reguliavima priklausomai nuo specifiniy darbo sglygy.
c) PERSONALIZUOTY PROGRAMUY ISSAUGOJIMAS/
ISSAUKIMAS
Si funkcija yra galima tiek dirbant sinergetiniy programy
aplinkoje, tiek rankiniame rezime (tokiu atveju yra pasirenkamas
visy suvirinimo parametry nustatymas). Si darbo aplinka leidzia
vartotojui iSsaugoti ir véliau esant reikalui vél i$Saukti specifinio
suvirinimo duomenis.
Suvirinimo aparatas yra pritaikytas darbui su degikliu SPOOL GUN,
kuris yra naudojamas atliekant aliuminio ir plieny suvirinimg tokiais
atvejais, kai egzistuoja dideli atstumai tarp generatoriaus ir viinamos
detalés.

METALY SUVIRINAMUMAS

MIG/MAG-FLUX: Sis suvirinimo aparatas yra skirtas aliuminio ir
jo lydiniy MIG suvirinimui, MIG litavimui, paprastai atliekamam
ant cinkuoty plok§tumy ir angliniy plieny, mazai legiruoty plieny ir
neradyjancio plieno MAG suvirinime. Be to, galimas FLUX suvirinimas
vamzdine viela, be apsauginiy dujy (self-shielding), atitaikant degiklio
poliskuma pagal vielos gamintojo nurodymus.

Aliuminio ir jo lydiniy MIG suvirinimas turi bati atliekamas naudojant
milteline vielg, kurios sudétis turéty bati suderinama su apdirbamo
gaminio medzZiaga ir apsauginémis dujomis- grynuoju argonu
(99.9%).

MIG litavimas paprastai yra atliekamas ant cinkuoty plok§tumy
milteline viela su vario lydiniu (pvz. vario- silicio arba vario- aliuminio)
ir apsauginémis dujomis- grynuoju argonu (99.9%).

Angliniy ir mazai legiruoty plieny MAG suvirinimas turi bati atliekamas
naudojant tiek milteling, tiek vamzdine viela, kurios sudétis turéty
bati suderinama su apdirbamo gaminio medziaga ir apsauginémis
dujomis-CO,, misiniais Ar/CO, arba Ar/CO,/O, (argonas dazniausiai
> 80%).

Nertdyjancio plieno suvirinimui paprastai naudojami dujy misiniai Ar/
O, arba Ar/CO, (argonas daZniausiai > 98%).

TIG: Sis suvirinimo aparatas yra skirtas TIG suvirinimui nuolatine
srove (DC), LIFT lanko uzdegimas, pritaikytas naudojimui su
visais plienais (angliniais, mazai legiruotais ir gausiai legiruotais)
ir sunkiaisiais metalais (varis, nikelis, titanas ir jy lydiniai) dirbant
apsauginiy dujy gryno argono (99.9%) aplinkoje arba, ypatingais
atvejais, naudojant argono/helio misinius.

MMA: Sis suvirinimo aparatas yra skitas MMA suvirinimui
elektrodais nuolatinéje srovéje (DC), galima naudoti visy rasiy
glaistytus elektrodus.

PAGRINDINIAI DUOMENYS:

- Maitinimo jtampos monitorius.

Veikimas 2 takty/4 takty, Spot rezimais.

Automatinis degiklio atpaZinimas.

Vielos pakilimo rampos reguliavimas, post-gas laikas, galutinio
vielos uzdeginimo laikas (burn-back).

Personalizuoty programy I$saugijimas/IS§saukimas.

Pritaikymas degiklio SPOOL GUN naudojimui.

Siluminis saugiklis.

- Poliskumo keitimas (Suvirinimas FLUX)

PASIRENKAMI PRIEDAI

- Reduktorius argono balionui.

Vezimélis.

Rankinis nuotolinis valdymas 1 potenciometru.
Rankinis nuotolinis valdymas 2 potenciometrais.
- Sujungimo laidy komplektas.

Komplektas aliuminio suvirinimui.

Komplektas suvirinimui vamzdine viela.
Komplektas MMA suvirinimui.

- Komplektas TIG DC suvirinimui.

Savaime uztamséjanti kauké.

Degiklis MIG.

- Degiklis TIG.

3. TECHNINIAI DUOMENYS

DUOMENUY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir

darbu, yra pateikti duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

Pav. A

1-  Jrenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo
EUROPOS standartas.

2-  Vidinés suvirinimo aparato strukttros simbolis.

3-  Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

4- Simbolis S: nurodo, kad gali badti vykdomos suvirinimo
operacijos aplinkoje, kurioje yra padidinta elektros smugio rizika
(pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).

5-  Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.

6- Dangos apsaugos laipsnis.

7-  Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U, : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis
(leidziamos ribos £10%):
: Maksimali srové naudojama i$ linijos.
o - Efektyvi maitinimo srove.

8-  Suvirinimo kontiro parametrai:

- U, : maksimali tuscios eigos jtampa (atviras suvirinimo
kontaras).

1,/U, : Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali

tiekti suvirinimo aparatas suvirinimo proceso metu.

X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo

aparatas gali tiekti atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis

iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui (pavyzdziui, 60%

- max
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= 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje
nurodomi 40°C aplinkoje) yra virSijami, suveiks S$ilumos
saugiklis (suvirinimo aparatas lieka budinc¢iame rezime pakol
jos temperatlra nepasieks leidziamos ribos).
- AIV-ANV Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas
(minimali - maksimali) prie atitinkamos lanko jtampos.
Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai
(batinas atliekant techninj remonta, uZsakant atsargines dalis,
nustatant produkto kilme).
———: UZdelsto veikimo lydZiujy saugikliy dydis, numatytas
linijos apsaugai.
Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikS§més
pateikiamos 1 skyriuje “Bendri saugumo reikalavimai lankiniam
suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas
tik simboliy ir skaiCiy reik8miy paaiskinimui; tikslds jlsy turimo
suvirinimo aparato techniniy duomeny dydZiai turi bdti pateikti
duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS : ziuréti 1 lentele (LENT.1)

- DEGIKLIS MIG : ziaréti 2 lentele (LENT.2)

- DEGIKLIS TIG : ziaréti 3 lentele (LENT.3)

- ELEKTRODY GNYBTAS : zilréti 4 lentele (LENT.4)
Suvirinimo aparato svoris yra nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS
Suvirinimo aparatas (PAV. B)

ant priekinio Sono:

1-

2-

3-

4-
5-

Valdymo skydas (ziaréti aprasymas).

Neigiamas pavirSinis lizdas (-) suvirinimo srovés kabeliui
(jzeminimo kabeliui MIG ir MMA versijose, degiklio laidas TIG
versijoje).

Teigiamas pavirSinis lizdas (+) jzeminimo kabeliui
suvirinime (suvirinimo srovés kabeliui MMA suvirinime)
Centralizuota jungtis MIG degikliui (Euro).

14p jungtis nuotolinio valdymo ir spool gun prijungimui.

TIG

ant uzpakalinio Sono :

6-
7-
8-

Pagrindinis jungiklis ON/OFF.
Dujy vamzdzio (baliono) jungtis MIG suvirinimui.
Maitinimo kabelis su jtvaru laidy uzblokavimui.

lenktuvo ertmé:

9-
10-

Teigiamas gnybtas (+).
Neigiamas gnybtas (-).

ISIDEMEKITE: poligkumo keitimas FLUX suvirinime (be dujy).

SUVIRINIMO APARATO VALDYMO SKYDAS (PAV. C)

1-

2-
3-

Avarinés situacijos signaliné lemputé (srové j suvirinimo
aparatg netiekiama). Ekrane (4) pasirodo pranesimas apie
avaring situacijg.

Pasalinus avarinés situacijos priezastj, suvirinimo aparato
darbas atnaujinamas automatiskai.

Jtampos iSéjime signaliné lemputé (srové tiekiama).
Signaliné lemputé, pranesanti apie suvirinimo aparato
programavima.

3 skaitmeny raidinis skaitmeninis displéjus. Parodo:
suvirinimo srove amperais.

Rodomas dydis yra nustatytas prie tu$¢ios suvirinimo aparato
eigos, tuo tarpu realusis dydis yra darbinis.

Mygtuku (14) pasirinkto parametro verté tuscioje suvirinimo
aparato eigoje.

avarinés situacijos pranesimai turi Sias reikSmes:

- “AL.1”: Pirminio  kontdro  apsauginio termostato
isijungimas dél aparato perkaitimo (tik versijoje
MIG Pulse).

Vieno i$ apsauginiy termostaty jsijungimas dél
aparato perkaitimo.

Pirminio maitinimo sutrikimas: maitinimo jtampa
yra uz leistiny +/- 15% riby aparato duomeny
ploksteléje nurodyty dydziy atzvilgiu.
|SPEJIMAS: Kaip jau buvo rasyta auksciau,
jtampos riby virSijimas gali rimtai pakenkti
aparatui.
Pirminio

- “AL.2":

- “AL.3”:

- “AL.4” : maitinimo sutrikimas: jtaiso,

apsaugancio nuo maitinimo linijos pernelyg
Zemos jtampos, jsijungimas (tik versijoje MIG
Pulse).

- “AL.7” : Buvo bandoma suvirinti MIG/MAG rezime
prie aukStesnés srovés, nei gali pernesti
generatorius.

- “AL.8” : Gedimas MIG/MAG suvirinimo kontdre (tik

versijoje MIG Pulse). |]SPEJIMAS: tokiu atveju,
norint atstatyti darba, reikia iSjungti ir vél jjungti
jrenginj.

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- Einamyjy matavimo vienety parodymo

8a-

14-
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signaliné lemputé (amperai, voltai, sekundés, procentai
metrai/minutés).

Encoder rankenélé.

LeidZia suvirinimo srovés reguliavimag.

Personalizuoty suvirinimo programy i$§Saukimo (LOAD)
mygtukas.

Personalizuoty suvirinimo programy i$saugojimo (STORE)
mygtukas.

Suvirinimo proceso pasirinkimo mygtukas.

Paspaudus $j mygtuka, uzsidega signaliné lemputé, esanti Salia
pasirinkto suvirinimo rezimo:

- F :MIG/MAG/FLUX rezime SHORT/SPRAY ARC.

- ™= :MMAelektrodas.
2,

- : TIG-DC su LIFT uzdegimu.
ﬂ'LlFr 9

Suvirinimo proceso pasirinkimo mygtukas.

Paspaudus §j mygtuka, uzsidega signaliné lemputé, esanti $alia
pasirinkto suvirinimo rezimo:

- LI : MIG/MAG rezime PULSE ARC.

- = MIG/MAG/FLUX rezime SHORT/SPRAY ARC.
- : MMA elektrodas.
iy

- ~0-LIFT : TIG-DC su LIFT uzdegimu.

Suvirinimo proceso pasirinkimo mygtukas.

Kai aparatas yra MIG/MAG/FLUX rezime, leidZia pasirinkti tarp
valdymo 2 taktais, 4 taktais arba taskinio suvirinimo valdymo
laiko Zymekliu (SPOT).

Medziagos rasies pasirinkimo mygtukas.

Nustato darbo rezimg pagal medziaga.

Yra aktyvus tik sinergijoje (13).

Vielos skersmens pasirinkimo mygtukas. Leidzia nustatyti
vielos skersmenij.

Yra aktyvus tik sinergijoje (13).

Nuotolinio valdymo pasirinkimo mygtukas.

- Kai $viecia signaliné lemputé , yra aktyvas suvirinimo

aparato skydo valdymo jtaisai.

Kai $viecia signaliné lemputé , reguliavimas gali bati

vykdomas tik nuotoliniu badu, tiksliau sakant:

a) valdymas potenciometru: pakeitia encoder rankenélés
funkcijas (5).

b) valdymas dviem potenciometrais: pakeitia encoder
rankenélés (5) ir pagalbinio parametro funkcijas.

c) nuotolinis valdymas pedalu: pakei¢ia encoder
rankenélés funkcijas (5) Tig rezime.
Sinergetinio suvirinimo pasirinkimo mygtukas. Norint

nustatyti sinergetinj aparato darba suvirinant MIG/MAG rezime,
reikia paspausti mygtuka.

Kai dega signaliné lemputé:
ijungtas.

Kai signaliné lemputé nedega: sinergetinis suvirinimas yra
iSjungtas. Jjungtas rankinis rezimas (tik SHORT/SPRAY ARC
rezime).

Suvirinimo parametry pasirinkimo mygtukas.

Spaudziant mygtukg paeilivi, uZsidega viena i$ signaliniy
lempuciy (14a) iki (14i), kuri yra susieta su specifiniu
parametru. Kiekvieno aktyvaus parametro dydZio nustatymas
yra vykdomas ENCODER rankenélés pagalba (5) ir parodomas
ekrane (4).

Pastaba: tie parametrai, kurie negali bati kei¢iami operatoriaus,
pagal tai, ar dirbama sinergetinéje programoje, ar rankiniame

sinergetinis suvirinimas yra



rezime, yra automatiskai pasalinami i$ pasirinkimo; atitinkama
signaliné lemputé neuzsidega.
DEMESIO! Net jei suvirinimo aparatas leidzia laisvai nustatyti
kiekvieng parametrg, taCiau yra specifinés parametry
kombinacijos, kurios gali bati beprasmés i§ elektros ar
suvirinimo pusés. Bet kokiu atveju suvirinimo aparatas nesuges,
nors gali ir neveikti neteisingo nustatymo atveju.
1 parametras: Parenka suvirinimo jtampa. MIG/MAG/
FLUX rezime reguliuoja suvirinimo jtampg voltais arba
lanko istaisymg sinergijoje (tik MIG/MAG). Suvirinimo
metu parodo generatoriaus i$éjimo jtampg (ne MIG Pulse
versijoje)
2 parametras: Nustato vielos greitj ir suvirinimo
/ srove. MIG/MAG/FLUX rezime yra vielos padavimo
greitis metrais per minute. MMA, TIG ir MIG/MAG
PULSE ARC rezime yra suvirinimo srové iSmatuota amperais.
Suvirinimo metu parodo generatoriaus iS&jimo srove.
3 parametras: Arc force arba elektroniné reaktyvioji
varza. MMA rezime yra arc force arba lanko jsiskverbimo
reguliavimas. MIG/MAG/FLUX rezime jgauna pana$ig
reikSme, taciau vadinasi elektronine reaktyvigja varza, S$is
parametras yra galimas tik rankiniame rezime (mygtukas (13)
neveikia)
4 parametras: Greitéjimo rampa: MIG/MAG/FLUX
rezime reguliuoja vielos tiekimo variklio greitéjimo
rampos nuolydj,
as tik rankiniame rezime (mygtukas (13) neveikia).
5 parametras: Burn back time: MIG/MAG/FLUX
rezime reguliuoja laiko intervala, kuris praeina nuo vielos
sustojimo momento iki tol, kol i$éjimo srové tampa
ine, galimas tik rankiniame rezime (mygtukas (13) neveikia).
6 parametras: Postgas. MIG/MAG/FLUX rezZime
reguliuoja postgas laikg sekundémis.

14a-
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14g- 7 parametras: Nusileidimo rampa. MIG/MAG rezZime
yra nusileidimo rampos laikas, galimas tik sinergetiniame
rezime (mygtukas (13) veikia).

8 parametras: Spot laikas. MIG/MAG/FLUX rezZime
reguliuoja suvirinimo srovés laiko trukme taskiniame
suvirinime (SPOT).

9 parametras: Pauzés laikas taskiniame suvirinime
MIG/MAG/FLUX reguliuoja pauzés trukme tarp vieno ir
kito taskinio suvirinimy. Nustacius 0 s, norint atlikti kitg
taskinj suvirinimg, reikia atleisti degiklio jungiklj ir po to vel jj
paspausti.

14h-
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PERSONALIZUOTY ISSAUGOJIMAS IR
ISKVIETIMAS

Ivadas

Sis suvirinimo aparatas leidzia isaugoti (STORE) personalizuotas
darbo programas, atitinkancias tam tikrg parametry grupe, tinkancia
tam tikram suvirinimui. Kiekviena personalizuota programa gali
bati bet kuriuo metu vél iSSaukiama (LOAD), tokiu badu suvirinimo
aparatas yra “paruo$tas naudojimui” ir gali i$ karto atlikti anksciau
paties vartotojo optimizuotg specifinj darbg. Suvirinimo aparate gali
bati iSsaugotos 10 personalizuotos programos.

PROGRAMUY

ISsaugojimo procedira (STORE)

Optimaliai sureguliavus suvirinimo aparatg atitinkamiems suvirinimo

darbams, atlikti tokig procedrg (PAV.C):

a) 3 sekundes spausti mygtukg (7) “STORE”.

b) Displéjuje pasirodo uzrasas “St_" (4) ir skaitmuo nuo 1 iki 10
imtinai.

c) Sukant rankenéle (5) pasirinkti skaitmenj, kuriuo norima
iSsaugoti programa.

d)  Vél paspausti mygtuka (7) “STORE™:

- jei mygtukas “STORE”" laikomas paspaustas ilgiau nei 3
sekundes, programa yra i§saugoma taisyklingai ir pasirodo
uzraSas “YES”;

- jei mygtukas “STORE” laikomas paspaustas trumpiau nei 3
sekundes, programa néra i§saugoma ir pasirodo uzrasas “ no”.

ISSaukimo procediira (LOAD)

Atlikti Zemiau nurodytus veiksmus (Ziaréti PAV.C):

a) 3 sekundes spausti mygtuka (6) “LOAD”.

b)  Displéjuje pasirodo uzrasas “Ld_" (4) ir skaitmuo nuo 1 iki 10
imtinai.

c) Sukantrankenélg (5) pasirinkti skaitmenj, kuriuo buvo i§saugota

norima iskviesti programa.

d)  Veél paspausti mygtukg (6) “LOAD":

- jei mygtukas “LOAD” laikomas paspaustas ilgiau nei 3
sekundes, programa yra i$8aukiama taisyklingai ir pasirodo
uzrasas “YES”;

- jei mygtukas “LOAD” laikomas paspaustas trumpiau nei 3
sekundes, programa néra i§Saukiama ir pasirodo uzraSas “ no”.

PASTABA: operacijy su mygtukais “store” ir “load” metu, dega
signalinis $viesos diodas prg.

5. INSTALIAVIMAS

A DEMESIO!  ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR
ELEKTROS SUJUNGIMO OPERACIJAS TIK KAl SUVIRINIMO
APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

VISUS ELEKTROS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK
SPECIALIZUOTAS IR KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

Apsauginés kaukeés surinkimas
Pav. D

Atgalinio laido- gnybto surinkimas
Pav. E

Atgalinio laido-elektrody laikiklio gnybto surinkimas
Pav. F

SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebaty kliaciy
ausinimo sistemos jéjimo ir i$éjimo vietose (dirbtiné, ventiliatoriaus
sukelta cirkuliacija, jei jis naudojamas); taip pat sitikinti, kad tuo paciu
metu nebity jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai,
drégme, ir t.t.

Ilaikyti aplink suvirinimo aparatg bent 250 mm laisvos vietos.

DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus
pavirSiaus, galincio iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta
jo apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$§ vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar
suvirinimo aparato duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos
vietoje disponuojama jtampa ir tinklo dazn;.

Suvirinimo aparatas turi bati prijungiamas tik prie maitinimo
sistemos su neutraliu laidininku sujungtu su Zeme.

Norint uztikrinti apsaugg nuo netiesioginiy kontakty, naudoti
diferencijuotus tokiy rasiy perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;

- B tipo ( ) trifaziuose aparatuose.

- Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker)
keliami reikalavimai, patariamas suvirinimo aparato sujungimas
maitinimo tinklo sanddros taskuose, kuriuose tariamoji varza yra
mazesné nei Zmax =0.18 ohm.

- Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12

keliamy reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo
tinklo, atsakomybé uz patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali bati
prijungiamas tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia, kreiptis |
energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg kistuka, (2 poliai +
zemé) pritaikytg atitinkamai srovei ir paruo$ti maitinimo tinklo lizdg
su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus
jzeminimo terminalas turi bdti sujungtas su maitinimo linijos
izeminimo laidininku (geltonas-zalias). Lenteléje (1 LENT.) pateikiami
rekomenduojami uzdelsto veikimo lydZiujy linijos saugikliy dydziai
amperais, parinkti remiantis nominalia maksimalia suvirinimo aparato
tiekiama srove bei maitinimo tinklo nominalia jtampa.

DEMESIO! Auks$éiau iSdéstyty taisykliy nesilaikymas
sumazina gamintojo numatytos saugumo sistemos (I klasé)
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efektyvuma ir gali sukelti pavojy asmenims (pavyzdziui, elektros
smagio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro).

SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES VYKDYDAMI $IUOS SUJUNGIMUS,
|SITIKINKITE, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy
matmenys (mm?) priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos
maksimalios sroves.

MIG/MAG SUVIRINIMAS VIELA

Prijungimas prie dujy baliono

- Dujy balionas gali bati uzkeltas ant vezimélio plokStumos,
maksimalus svoris- 60 kg.

- Priverzti slégio sumazinimo ventilj prie dujy baliono voZtuvo,
iterpiant specialy adapterj (jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra
naudojamos Argono dujos arba Argono/CO, miSinys.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti duotg Zieda.

- Atlaisvinti slégio sumazinimo reguliavimo mova prie$ atsukant
baliono voztuva.

Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas
Jungiamas su virinamu gaminiu arba su metaliniu darbastaliu, ant
kurio yra padétas gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.

Degiklio sujungimas

Sujungti degiklj su tam skirta jungtimi rankiniu badu priverziant iki
galo blokavimo verzle. Paruosti degiklj pirmam vielos pakrovimui,
nuimant antgalj ir kontaktinj vamzdelj i§éjimo palengvinimui.

SUVIRINIMAS FLUX

Atgalinio jZzeminimo laido ir degiklio sujungimai yra analogiski kaip
ir MIG/MAG suvirinime, batina sukeisti jtampos poliskuma (PAV. B
(9)-(10)) lenktuvo ertméje, kaip nurodyta etiketéje.

Spool Gun prijungimas (PAV. B)

- Prijungti Spool Gun (4) prie centralizuotos jungties iki galo
prisukant fiksuojantj Zieda.

- |vesti pagrindinio laido jungtj (5) | tam skirtg lizdg, suvirinimo
aparatas automatiskai atpazjsta Spool Gun.

TIG SUVIRINIMAS

Dujy baliono prijungimas

- Pripildomas dujy balionas gali bati uzdedamas ant vezimélio
pasidéjimo ploksumos, maks. 60 kg.

Prisukti slégio reduktoriy prie dujy baliono vozZtuvo, jterpiant
specialy tarpiklj, kuris yra tiekiamas kaip priedas naudojant argono
dujas.

- Sujungti dujy jéjimo vamzdj su reduktoriumi ir prisukti gamintojo
tiekiama dirzelj; tada prjungti kit vamzdzio galg prie specialaus
antvamzdzio, esancio Tig degiklyje.

Prie§ atsukant dujy baliono voztuva, atlaisvinti slégio reduktoriaus
reguliavimo Zieda.

Atgalinio suvirinimo sroveés kabelio sujungimas

- Sujungti kabelj su apdirbamu gaminiu arba metaliniu darbastaliu,
ant kurio padétas apdirbamas gaminys, bet kokiu atveju jungimas
turi bati atliekamas kaip jmanoma arciau prie atliekamos sidlés.

- Sujungti suvirinimo aparato laidg prie pavir§inio lizdo (+).

Tig degiklio sujungimas (PAV. M)
- Prijungti TIG degiklj prie pavirinio lizdo (-), esan¢io ant suvirinimo
aparato priekinio skydo.

MMA suvirinimas

Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie generatoriaus
teigiamo poliaus (+); iSskyrus elektrodus su ragstiniu glaistu, kurie
jungiami prie neigiamo (-) poliaus.

Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio gnybto sujungimas
Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos
elektrodo dalies suspaudimui.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, paZyméto simboliu (+).

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba metaliniu darbastaliu, ant kurio

padétas gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (-).

Patarimai:

- Prisukti iki galo suvirinimo kabeliy jungtis pavirSiniuose lizduose
(jei jie yra), kad buty garantuojamas nepriekaistingas elektros
kontaktas; prieSingu atveju jungtys gali perkaisti, jmanomas jy
greitas susidévéjimas ir efektyvumo sumazéjimas.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo kabelius.

- Vengti naudoti metalines struktlras, kurios néra virinamy
gaminiy sudedamosios dalys, suvirinimo srovés atgalinio kabelio
pakeitimui; tai gali bati pavojinga saugumo atzvilgiu ir pakenkti
suvirinimo kokybei.

VIELOS RITES PAKROVIMAS (Pav. G)

DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

ISITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO
VOLAI, VIELOS NUKREIPIMO ZARNA IR KONTAKTINIS
VAMZDELIS ATITINKA KETINAMOS NAUDOTI SUVIRINIMO
VIELOS DIAMETRA IR RUS| IR KAD YRA TAISYKLINGAI
SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY SUVIRINIMO
VIELOS |VEDIMO METU.

- Atidaryti veleno skyriaus dangtel].

|statyti vielos rite j velena; jsitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra
taisyklingai patalpintas jam skirtoje ertméje (1a).

Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimti jj/juos nuo Zemutinio/iy volo/y (2a).
Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai
vielai (2b).

- Atlaisvinti vielos pradzig, pasalinti deformuotg galiukg nukerpant
lygiai, be atplaiSy; pasukti ritg pries laikrodzZio rodykle ir jvesti il
vielos pradzig j vielos nukreiptuvo kanalg jspraudzinat 50-100mm j
degiklio movos vielos nukreiptuvg (2c).

Vel jstatyti antvolj/ius nustatant viduting slégio verte, patikrinti, ar
viela taisyklingai jsprausta j Zemutinio volo ertme (3).

Lengvai pristabdyti veleng specialaus reguliavimo varzto, esancio
veleno centre, pagalba (1b).

Nuimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).

Ikisti suvirinimo aparato kiStukg j maitinimo lizda, jjungti suvirinimo
aparata, paspausti degiklio mygtukg arba vielos padavimo
mygtukg ant kontrolinio skydo (jei jis yra) ir palaukti, pakol vielos
pradzia praeis pro visg vielos nukreipimo zarng ir isljs 10-15cm i$
priekinés degiklio dalies, atleisti mygtuka.

DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés
jtampos ir yra veikiama mechaniskai; todél, nesiimant
atitinkamy saugumo priemoniy, gali sukelti elektros smigio
pavojy, suzeidimus ir uzdegti elektrinius lankus:

- Niekada nenukreipti degiklio angos link kino daliy.

- Dujy baliona laikyti atokiau nuo degiklio.

Vél jmontuoti antgalj ir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b).
Isitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégj
ir veleno stabdymg ties maziausiomis galimomis vertémis ir
patikrinti, ar viela neslysta ertméje ir ar eigos sustojimo metu viela
neatsipalaiduoja formuodama kilpas dél per didelés rités inercijos.
Sutrumpinti vielos galus, iSlendanéius i$ antgalio iki 10-15mm.
Uzdaryti veleno skyriaus dangtel].

VIELOS RITES PAKROVIMAS | SPOOL GUN (Pav. H)

DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS
YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.
ARBA PATIKRINTI, AR SPOOL GUN YRA ATJUNGTAS NUO
SUVIRINIMO APARATO.

PATIKRINTI, AR VIELOS PADAVIMO VOLELIAI, VIELOS
NUKREIPIMO ZARNA IR SPOOL GUN KONTAKTINIS VAMZDELIS
ATITINKA NORIMOS NAUDOTI VIELOS DIAMETRA IR RUS|, TAIP
PAT |SITIKINTI, AR JIE YRATAISYKLINGAI SUMONTUOTI. VIELOS
|VEDIMO FAZES METU NEMUVETI APSAUGINIY PIRSTINIY.

- Nuimti dangtj atsukus specialy varztg (1).

- Patalpinti vielos ritg ant veleno.
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- Atlaisvinti prieSpriesinj volg nuo jtempimo ir atitolinti nuo apatinio
volo (2).

Atlaisvinti vielos pradzig, pa$alinti deformuotg galg Svariu pjaviu
be atraizy; pasukti rite pries laikrodzio rodykle ir jvesti vielos galg j
vielos nukreipiklio j&jimg jstumiant 50-100 mm j padaviklio vidy (2).
Pastatyti | prading pozicijg prieSpriesinj volg nureguliuojant
itempimo dydj vidutiniame lygyje ir patikrinti, ar viela yra taisyklingai
jstatyta j apatinio volo tarpg (3).

Svelniai sustabdyti veleng pasukus atitinkama reguliavimo varzta.
Sujungus Spool gun, jvesti suvirinimo aparato kistuka j maitinimo
lizda, jjungti suvirinimo aparatg ir paspausti spool gun mygtuka,
palaukti, pakol vielos galas pereis visg vielos nukreipimo Zarnele
ir i8ljs 100-150mm i$ priekinés degiklio dalies, atleisti degiklio
mygtuka.

VIELOS NUKREIPIMO [VORES PAKEITIMAS DEGIKLYJE (PAV. I)
Prie$ pradedant jvorés pakeitimo procedirg, reikia istiesinti degiklio
laida taip, kad baty iSvengiama linkiy susiformavimo.

Spiraliné jvoré plieninei vielai

1-  Atsukti degiklio galvutés antgalj ir kontaktinj vamzdelj.

2-  Atsukti centrinés jungties jvorés sutvirtinimo verzlg ir iSmauti
norimg pakeisti jvore.

3-  |vesti naujajg jvore j kabelio- degiklio kanalg ir lengvai pastumti
pakol ji i$siki$ i$ degiklio galvutés.

4- Vel rankiniu badu prisukti jvorés sutvirtinimo verzle.

5-  Lygiai nukirpti per daug i$sikiSantj jvorés galiukg lengvai jj
paspaudziant; jj pasalinti i$ degiklio kabelio.

6- Pasalinti jvorés kirpimo vietos nelygumus ir vél jg jvesti |
kabelio- degiklio kanalg.

7-  Vél prisukti verzle suverziant jg atsuktuvu.

8- Vel sumontuoti antgalj ir kontaktinj vamzdelj.

Sintetinés medziagos jvoré aliuminio vielai

Atlikti 1, 2, 3 operacijas kaip aprasyta auksciau darbui su jvore plienui

( nekreipti démesio j 4, 5, 6, 7,8 operacijas).

9-  Vél prisukti kontaktinj vamzdelj aliuminiui patikrinant ar jis
nesiliecia su jvore.

10- |vesti j prieSingg jvorés (degiklio prijungimo puséje) Zalvarinj
nipelj, OR Ziedg ir, i$llaikant jvore lengvai prispausta, prisukti
jvorés sutvirtinimo verzZle. ISsikiSanti jvorés dalis bus véliau
pasalinta (zigréti (13)). IStraukti i§ degiklio vielos padavimo
jtaiso sandaros kapiliarinj vamzdj, skirtg plieno jvoréms.

11- KAPILIARINIS VAMZDIS NERA NUMATYTAS alluminio
jvoréms, kuriy skersmuo yra 1.6-2.4mm (geltonos spalvos);
todél tokia jvoré bus jvedama j degiklio sgndirg be kapiliarinio
vamzdzio.

Nukirpti aliuminio jvorés 1-1.2mm skersmens kapiliarinj
vamzdj (raudonos spalvos) taip, kad jis baty apytiksliai 2 mm
trumpesnis uz plieno vamzdj bei jj jvesti j laisvajj jvorés gala.

12- ] vielos padavimo sandirg jvesti degiklj ir jj uZfiksuoti, pazymeti
ivore 1-2mm atstumu nuo voly, vél istraukti degiklj.

13- Numatytu dydziu patrumpinti jvore, stengiantis nedeformuoti
iéjimo ertmés.

Vél jmontuoti degiklj vielos padavimo jtaiso sgnddroje ir
sumontuoti antgalj dujoms.

MIG/MAG SUVIRINIMAS

PERKELIMO REZIMAS SHORT ARC (TRUMPAS LANKAS)

Vielos sulydymas ir laSo nutraukimas jvyksta dél pasikartojanciy
trumpuyjy sujungimy (iki 200 karty per sekunde) i$ vielos galo lydymo
voneléje.

Angliniai ir mazai legiruoti plienai

- Galimas vielos skersmuo: 0.6-1.2 mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 40-210 A
- Lanko jtampos diapazonas: 14-23V

- Naudotinos dujos:
Neradyjantys plienai

CO, bei Ar/CO, arba Ar/CO, /O, misiniai

- Galimas vielos skersmuo: 0.8-1 mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 40-160 A
- Lanko jtampos diapazonas: 14-20 V

- Naudotinos dujos:
Aliuminis ir jo lydiniai

Ar/O, arba Ar/CO, (1-2 %) miSiniai

- Galimas vielos skersmuo: 0.8-1.6 mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 75-160 A
- Lanko jtampos diapazonas: 16-22V
- Naudotinos dujos: Ar 99.9%

Paprastai kontaktinis vamzdelis turi bati sulygintas su antgaliu arba

truputj iSsikisti dirbant su plonesne viela ir Zemesne lanko jtampa;
laisvas vielos ilgis (stick-out) normalionis sglygomis bus nuo 5 iki
12mm imtinai.

Taikymas: Nedidelio storio medziagy suvirinimas bet kokioje
pozicijoje, arba pirmam nuosklemby sulyginimui, $io reZzimo
pranasumas yra ribotas kar$¢io perdavimas ir puikiai kontroliuojama
suvirinimo vonelé.

PASTABA: SHORT ARC perkeélimo rezimas aliuminio ir jo lydiniy
suvirinimui turi bati taikomas labai atsargiai (ypatingai su viela, kurios
skersmuo >1mm), nes gali pasireiksti lydymosi defekty rizika.

SPRAY ARC (PURSKIMO LANKO) PERKELIMO REZIMAS

Vielos i$silydymas jvyksta prie aukstesniy sroviy ir jtampy palyginus
su "short arc” rezimu, o vielos galas nebesiliecia su lydymosi vonele;
lankas sukuriamas suvirinimo vonelés pagalba, per kurig praeina
metaliniai lasai, atsirandantys i$ iStisinio elektrodinés vielos lydymosi,
tokiu atveju néra trumpy sujungimy.

Angliniai ir mazai legiruoti plienai

- Galimas vielos skersmuo: 0.8-1.6 mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 180-450 A
- Lanko jtampos diapazonas: 24-40V

- Naudotinos dujos:
Neradyjantys plienai

Ar/CO, arba Ar/CO, /O, miiniai

- Galimas vielos skersmuo: 1-1.6 mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 140-390 A
- Suvirinimo jtampos diapazonas: 22-32V

- Naudotinos dujos:
Aliuminis ir jo lydiniai

Ar/O, arba Ar/CO, (1-2 %) miiniai

- Galimas vielos skersmuo: 0.8-1.6 mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 120-360 A
- Suvirinimo jtampos diapazonas: 24-30 V
- Naudotinos dujos: Ar 99.9%

Paprastai kontaktinis vamzdelis turéty bati 5-10mm antgalio viduje,
§i pozicija priklauso nuo lanko jtampos; laisvas vielos ilgis (stick-out)
normaliomis sglygomis bus nuo 10 iki 12mm imtinai.

Taikymas: Plok$tuminis suvirinimas, medziagos storis ne mazesnis
nei 3-4mm (vonelé labai taki); didelis atlikimo greitis ir aukstas
nuosédy laipsnis (aukstas Siluminis pernesimas).

PULSE ARC (PULSUOJANTIS LANKAS) PERKELIMO REZIMAS
(JEI NUMATYTA)

Tai “valdomas” perkélimo rezimas, iSdéstytas funkcinéje zonoje
“spray-arc” (pakeistas spray-arc), jo pranaSumai yra aukstas lydymosi
greitis ir iSsikiSimy nebuvimas prie labai zemy srovés dydziy, kurie
patenkina ir kitas tipiSkas taikomasias “short-arc” programas.
Kiekvieng srovés impulsg atitinka elektrodinés vielos lado atitrikimas;
Sis fenomenas pasireiSkia dazniu,kuris yra tiesiogiai proporcingas
vielos padavimo greiciui su galimais nukrypimais, kurie priklauso nuo
vielos rasies ir jos skersmens (tipiskos daznio reik§més: 30-300Hz).
Angliniai ir mazai legiruoti plienai

- Galimas vielos skersmuo: 0.8-1.6 mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 60-360 A
- Lanko jtampos diapazonas: 18-32V

- Naudotinos dujos:
Neradyjantys plienai

Ar/CO, arba Ar/CO,/O, misiniai (CO, maks. 20%)

- Galimas vielos skersmuo: 0.8-1.2 mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 50-230 A
- Suvirinimo jtampos diapazonas: 17-26 V

- Naudotinos dujos:
Aliuminis ir jo lydiniai

Ar/O, arba Ar/CO, (1-2 %) miSiniai

- Galimas vielos skersmuo: 0.8-1.6 mm
- Suvirinimo srovés diapazonas: 40-320 A
- Suvirinimo jtampos diapazonas: 17-28 V
- Naudotinos dujos: Ar 99.9%

Paprastai kontaktinis vamzdelis turéty bati 5-10mm, $i pozicija
priklauso nuo lanko jtampos; laisvas vielos ilgis (stick-out)
normaliomis salygomis bus nuo 10 iki 12mm imtinai.

Taikymas: “horizontalus” suvirinimas, tinkamas vidutinio- mazo storio
ir termiskai jautrioms medziagoms, ypatingai pritaikytas lengvy lydiniy
(aliuminio ir jo lydiniy) suvirinimui, kuriy storiai mazesni nei 3mm.

SUVIRINIMO PARAMETRY REGULIAVIMAS
Apsauginés dujos
Apsauginiy dujy tiekimas turéty bati toks:
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short arc: 8-14 I/min

spray arc ir pulse arc: 12-20 I/min

priklausomai nuo suvirinimo srovés intensyvumo ir nuo antgalio
skersmens.

Suvirinimo srové

Priklauso nuo atitinkamo vielos skersmens bei nuo jos padavimo
grei¢io. Pazymétina, kad atsizvelgiant | reikiamg srove, vielos
padavimo greitis yra atvirk§Ciai proporcingas naudojamos vielos
skersmeniui.

Rankinio suvirinimo srovés dydziy pavyzdziai dazniausiai naudojamai
vielai yra pateikti lenteléje (LENT. 5).

Lanko jtampa
Operatorius gali reguliuoti lanko jtampg pasukdamas encoder
rankenélg (PAV.C (5)); ji pritaikoma prie vielos padavimo greiCio
(srovés), pasirinkto pagal naudojamos vielos skersmenj bei pagal
apsauginiy dujy tipg, augancia tvarka pagal tokj santyk|, kuris duoda
vidutine verte:
U,=(14+0.05x1,)
kur: U, : lanko jtampa voltais;

1, : Suvirinimo srové amperais.

Suvirinimo kokybé

Suvirinimo sitlés kokybé kartu su minimaliu pursly kiekiu, pagrindinai
priklausys nuo suvirinimo parametry pusiausvyros: srovés (vielos
greicio), vielos skersmens, lanko jtampos, ir t.t.

Tuo paciu degiklio padétis turés bati pritaikyta prie pateikto
paveikslélio (PAV. L), tokiu badu bus iSvengiama pernelyg didelio
pursly kiekio bei sitlés defekty susidarymo.

Ir suvirinimo greitis (judéjimo greitis iSilgai suvirinimo sidlés) yra
lemiamas elementas taisyklingam sidlés atlikimui; j jj, kaip ir j kitus
parametrus, reikia rimtai atsizvelgti, ypatingai skverbimosi pabaigoje
formuojant pacig suvirinimo juostele.

Dazniausiai pasitaikantys suvirinimo defektai yra apibendrinti LENT. 8.

TIG (DC) SUVIRINIMAS

TIG suvirinimas tai suvirinimo procesas, kurio metu iSnaudojama
elektros lanko tiekiama Siluma, Sis lankas yra uzdegamas ir
iSlaikomas tarp nelydziojo elektrodo (volframo) ir virinamo gaminio.
Volframo elektrodas yra palaikomas degiklio, pastarasis yra
pritaikytas suvirinimo srovés perdavimui ir apsaugo patj elektrodg
bei suvirinimo vonele nuo atmosferos oksidacijos inertiniy dujy fliuso
metu (dazniausiai naudojamas argonas: Ar 99.5%), kuris sklinda i$
keramikinio antgalio (PAV. M).

Geram suvirinimui yra labai svarbu naudoti tinkama elektrodo
skersmenj bei tinkama srove, zitiréti lentele (LENT.6).

Paprastai elektrodo iSsikiSimas i§ keramikinio antgalio yra 2-3mm,
bet gali pasiekti 8mm kampiniame suvirinime.

Suvirinimas  jvyksta dél sidlés krasty susilydymo. Tinkamai
paruostiems ploniems pavirSiams (apytiksliai iki 1mm) nereikalingos
papildomos medziagos (PAV. N).

Storesniems pavirSiams yra reikalingos tokios pacios sudéties kaip
ir pagrindiné medziaga, bei atitihkamo skersmens lazdelés, tokiu
atveju turéty bati tinkamai paruoSiami krastai (PAV. O). Tinkamam
suvirinimui, yra naudinga, kad detalés bty nepriekaistingai Svarios ir
be oksidacijos, alyvos, tepaluy, tirpikliy, ir t.t. apnasy.

LIFT uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta atitraukiant volframo elektrodg nuo
apdirbamos detalés. Toks lanko uzdegimo badas sukelia maziau
elektros/ spinduliniy trukdziy ir sumazina iki minimumo volframo
inkliuzijas bei elektrodo nusidévéjima.

Procesas:

Priglausti elektrodo galg prie apdirbamo gaminio ir lengvai paspausti.
Po keleto sekundziy pakelti elektrodg 2-3mm, tokiu bddu jvyksta
lanko uzdegimas. Suvirinimo aparatas i$ pradziy tiekia bazine srove,
o po keliy minuciy prasideda nustatytos suvirinimo srovés tiekimas.
Suvirinimas TIG DC

TIG DC suvirinimas tinka visiems angliniams mazai legiruotiems ir
gausiai legiruotiems plienams ir sunkiesiems metalams, tokiems kaip
varis, nikelis, titanas, bei jy lydiniams.

TIG DC suvirinimui elektrodo poliumi (-) daZniausiai yra naudojami
elektrodai su 2% ceriu (pilkos spalvos juosta).

Reikia pasmailinti volframo elektrodo a$j galgstuvo pagalba, Zziaréti
PAV. P, atkreipiant démesj, kad elektrodo galas baty nepriekaistingai
koncentriSkas, tokiu badu bus iSvengiama lanko nukrypimy. Labai

svarbu atlikti $lifavimg elektrodo iSilgine kryptimi. Si operacija
turéty bati periodiSkai pakartojama priklausomai nuo naudojimo
bido ir elektrodo nusidévéjimo arba kai pastarasis yra atsitiktinai
uzterSiamas, oksiduojasi arba buvo naudojamas netaisyklingai.

MMA SUVIRINIMAS GLAISTYTAIS ELEKTRODAIS

- Labai svarbu atsizvelgti j gamintojo nurodymus, pateikiamus ant
naudojamy elektrody pakuotés, Siuose nurodymuose turéty bati
nurodytas taisyklingas elektrodo poliSkumas ir atitinkama optimali
srové.

Suvirinimo srové turi bati nureguliuota pagal naudojamy elektrody
skersmenj ir norimos atlikti sidlés rasj (LENT. 7).

Pazymima, kad atsizvelgiant | elektrodo skersmenj, aukstesnés
srovés vetrés bus naudojamos plokStuminiuose suvirinimuose,
tuo tarpu vertikaliam suvirinimui arba darbams, atliekamiems vir§
operatoriaus galvos, turéty bati naudojamos Zemesnés srovés
vertés.

Mechaninés suvirinimo sitlés savybés priklauso ne tik nuo
pasirinktos srovés intensyvumo, bet ir kity suvirinimo paramentry,
tokiy kaip lanko ilgis, atlikimo padétis bei greitis, elektrody
skersmuo ir kokybé (sandéliuvodami visada laikykite elektrodus
specialiuose pakuotése arba talpose, sausoje, nuo drégmés
apsaugotoje, vietoje).

Suvirinimo savybés priklauso ir nuo suvirinimo aparato ARC-
FORCE (dinaminé eiga) verciy.

Pazymima, jog aukstesnés ARC-FORCE vertés salygoja gilesnj
isiskverbima ir leidzia atlikti suvirinimo darbus bet kokioje padétyje
dazniausiai naudojant bazinius elektrodus, tuo tarpu Zemesnés
ARC-FORCE vertés saglygoja mikstesnj lankg ir apsaugo nuo
pursly susidarymo, tokiu atveju dazniausiai naudojami rutilo
elektrodai.

Suvirinimo aparatas be to yra pritaikytas HOT START ir ANTI
STICK jtaisams, kurie sudaro sglygas lengvam startui bei apsaugo
nuo elektrodo prisiklijavimo prie apdirbamos detalés.

Procesas

- Laikant apsaugine kauke PRIESAIS VEIDA, braksteléti elektrodo
galg | apdirbama gaminj, atliekant tokj pat judesj, kaip uzdegant
degtuka; tai pats taisyklingiausias metodas lanko uzdegimui.
DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j apdirbamg gaminj; tokiu
badu rizikuojama pazeisti jo glaistg ir lanko uzdegimas dar labiau
pasunkes.

UzZdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstumg iki apdirbamo gaminio,
Sis atstumas turi atitikti naudojamo elektrodo skersmenj, batina
iSlaikyti $j pastovy atstumg viso suvirinimo proceso metu; reikia
atsiminti, kad elektrodo palinkimas eigos kryptimi turéty bdati
apytiksliai 20-30 laipsniy (PAV.Q).

Suvirinimo sidlés pabaigoje, Siek tiek atitraukti elektrodo galg
priesinga darbo eigai kryptimi bei iSliekant vir$ kraterio tam, kad
baty atliekamas jo uzpildymas, paskui greitai atitraukti elektrodg
nuo lydymo vonelés, bei tokiu badu uzgesinti lankg (Suvirinimo
siulés savybeés - PAV. R).

N

PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS
OPERACIJAS, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIDROS OPERACIJAS GALI
OPERATORIUS.

ATLIKTI

Degiklis

- Stengtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant karsty gaminiy; tai
galéty salygoti izoliaciniy medziagy issilydima, jos nebeatlikty savo
funkcijy.

Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.

- Kiekvieng kartg keiciant vielos ritg, patikrinti vielos nukreipimo
zarnos vientisuma puciant j jg sausg suspaustg org (max 5 bar).
Prie§ kiekvieng naudojimg patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy:
antgalio, kontaktinio vamzdelio, dujy difuzoriaus susidévéjimo lygj
ir sumontavimo kokybe.

Vielos padaviklis
- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai
Salinti metalo dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant

- 156 -



voly ir vielos i§éjimo ir jéjimo nukreiptuvy).

SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIDROS OPERACIJAS
PRIVALO ATLIKTI TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS
SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS
TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMUY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO

SONINIUS SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS

APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS

YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami

neatjungus jtampos, dél tiesioginio kontakto su detalémis,

kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros smigj ir/arba
salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis
dalimis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo
dulkiy kiekio aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti
dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus, suspausto sauso oro
srove (max 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas;

jos turi bati valomoslabai mink$tu Sepetéliu ar naudojant specialius

tirpikliais.

Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir

ar nepazeista laidy izoliacija.

Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato

Soninius skydus gerai prisukant varztus.

- Absoliugiai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo

aparato.

Po techninés priezidros ar remonto darby atlikimo, atnauijinti pries

tai buvusias jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad

jie nesusiliesty su judan¢iomis detalémis arba dalimis, kurios gali
jkaisti iki auksty temperatdry. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démes;j ir iSlaikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés auk$tos jtampos sujungimus nuo antriniy

Zemos jtampos sujungimy.

Veél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir

varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU,
PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN] PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS |
JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Suvirinimo srové, reguliuojama potenciometro pagalba pagal
graduotg skale (amperais), yra tinkama naudojamy elektrody
diametrui ir tipui.

Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON”, dega atitinkama
lemputé; priesSingu atveju sutrikimas paprastai susijgs su maitinimo
linija (laidai, lizdas ir/arba kistukas, lydieji saugikliai, ir t.t.).

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio
ijsijlungimg dél per auk$tos ar per Zemos jtampos arba trumpo
sujungmo.

Isitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio
saugiklio jsijungimo atveju, palaukti natdralaus jrenginio atvésimo,
patikrinti ventiliatoriaus veikima.

Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per zema arba per
auksta, suvirinimo aparatas lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo
angoje: tokiu atveju pasalinti trukdZius.

Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypa¢, ar jZeminimo
laido gnybtas tikrai sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanciy
medziagy jsiki§imo (pavyzdziui, dazy).

Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99.5%) ir
teisingas jy kiekis.

EE

KASUTUSJUHEND

AL

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST
LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

TRAATKEEVITUSAPARAAT KAARKEEVITUSEKS MIG/
MAG JA FLUX, TIG NING MMA REZIIMIL, MIS SOBIB NII
PROFESSIONAALSEKS KUITOOSTUSLIKUKS KASUTAMISEKS.
Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin
“keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED
Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme
ohutust kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega
kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest kaitsejuhistest ja
héadaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele “EN  60974-9:
keevituskaarega keevitamiseks. Osa 9:
kasutamine”).

Seadmed
Paigaldus ja

Viltige otsest kontakti keevitussfaariga; generaatori poolt
toodetud tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.
Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades
peab seade olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne podleti kulunud osade viljavahetamist liilitage
keevitusaparaat vilja ja lahutage vooluvérgust.
- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritood

ohutusnormide ja seaduste kohaselt.

Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava
neutraalset maandussiisteemi omava toiteallikaga.
Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.
Arge kasutage keevitusaparaati marjas  vai
keskkonnas ja vihma kaes.

Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi l6dvestunud
iihendustega kaableid.

niiskes
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QOROG®

- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela ldheduses
elektromagnetvilju (EMF).

Elektromagnetvaljad voivad pohjustada interferentse

teatud meditsiiniseadmetega (nditeks silidamestimulaatorid,

hing dmed, i proteesid jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid

kaitsemeetmeid, nditeks keelata ligipaas alasse, kus

keevitusseadet kasutatakse.

Kédesolev keevitusseade vastab nbuetele, mille tehniline

standard satestab ainult toostuses ja professionaalsel

eemargil kasutatavatele seadmetele. Seadme vastavus inimest

mojutavate elektromagnetviljade kohta kaivatele piirvaartustele

kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade méju vadhendamiseks peab seadme
operaator rakendama jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama molemad keevituskaablid voéimalikult teineteise
lahedale.

Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.
Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid limber keha keerata.
Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad
keevituskaablid kehast samal pool.

Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava
detaili kiilge, teostatava keevituse kohale voimalikult 1ahedale.
Arge keevitage seadme ldheduses, sellel istudes véi sellele
toetudes (minimaalne vahekaugus: 50cm).

Arge jatke keevitusahela lahedusse ferromagneetikuid.
Minimaalne vahekaugus d= 20cm (Pilt. S).

- Aklassi seade:

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline
standard séatestab ainult toostuses ja professionaalsel eemargil
kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei ole elektromagnetiline
thilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevérku iihendatud hoonetes.

LISA HOIATUSED

KEEVITUSTOOD:

- Suure elektrilo6giohuga keskkonnas;

Piiratud ruumides;

Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.

Ulaltoodud keevitustéé tingimused PEAVAD olema enne t66

algust hinnatud ,,Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt

ja teostatud alati informeeritud isikute juuresolekul, kes
voivad hdadaohu korral abi anda.

PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega

vastavalt seaduse "EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega

keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.” Peatiikis 7.10;

A.8;A.10 dra toodule.

PEAB olema keelatud keevitamine keevitustusseadet voi

toitejuhet hoidva operaatoriga (néit. rihmade abil).

- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub
kontakt maaga, valjaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav
kaitseplatvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE:
keevitamine mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi
elektriliselt iihendatud elementide korral voib pdhjustada
ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja
ja poleti vahel, lletades kahekordselt lubatud vaartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente
kasutades ldabi moo6tmised, tehes kindlaks voimalikud
riskifaktorid ja voimaliku seaduse "EN 60974-9: Seadmed
keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja kasutus”

punktis 7.9 ette nahtud kaitsemeetmete kasutuselevétu.
TEISED VOIMALIKU OHUD
- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat

horisontaalsele, seadme kaaluga vastavale pinnale.
Vastupidisel juhul (nt. kalduv pdrand, porandaliistude vahed
jne.) eksisteerib seadme limberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
keevitusaparaati mitteettendhtud toodeks (nt. jaatunud
veetorude sulatamiseks).

- On keelatud kasutada seadme kaepidet keevitusaparaadi
riputamiseks.

Keevitusaparaadi kaitsed ning seadme liikuvad osad ja
traadi etteandemehhanism peavad olema omal kohal enne
toiteallikaga ihendamist.

TAHELEPANU! Mistahes traadi etteandemehhanismi liikuvate
osadega kokkupuutuva t66 korral, nagu:

- Rullide ja/vodi traadi sisenemisjuhiku valjavahetus;

- Traadi sisestamine rullidesse;

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

- Hammasrataste olitamine.

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA
TOITEALLIKAST LAHTI UHENDATUD.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

SISSEJUHATUS

Antud Uhefaasilised, taieliku digitaaljuhtimise ja sisseehitatud

traadietteandega keevitusseadmed kujutavad enesest vooluallikaid,

millede juures on kasutatud kdige moodsamat IGBT-inverter
tehnoloogiat.

Need vdimaldavad teostada kdorgekvaliteedilisi keevisémblusi

sunergilisel Mig/Mag tava-, Tig- ja sinergilisel Mig/Mag-

impulssreziimil (vastavalt iga konkreetse seadme vimalustele).

Traadietteandemehhanism on varustatud 2 motoriseeritud veorulliga,

mille veosurvet saab eraldi reguleerida. Digitaalne juhtpaneel on

kokku ehitatud mikroprotsessoriga varustatud kontrollplaadiga ja
taidab ennekoike kolme funktsiooni:

a) PARAMEETRITE SEADISTAMINE JA MUUTMINE
Antud kasutajaliidese abil on véimalik seadistada ja muuta
t60 juures kasutatavaid parameetreid, kaivitada salvestatud
programme, naidata kuvaril parameetrite olekut ja vaartusi.

b) MIG-MAG KEEVITUSE EELNEVALT  SALVESTATUD
SUNERGILISTE PROGRAMMIDE UUESTI SISSELULITAMINE
Antud programmid on tootja poolt seadistatud ja salvestatud
(mis tdhendab, et neid ei saa muuta); juhul kui iiks neist on sisse
liilitatud, v&ib kasutaja valida soovikohase valjundvéimsuse (mis
vastab teatud hulgale erinevatele keevitamist puudutavatele
parameetritele), muutes selleks ainult iiht suurust. SUNERGIA
tahendabki seda, et mistahes t66tingimustes on véimalik
aarmiselt holpsalt saavutada keevitusaparatuuri optimaalsed
seaded.

c) KASUTAJASEADISTATUD PROGRAMMIDE SALVESTAMINE/
UUESTI SISSELULITAMINE
Funktsiooni on vdimalik kasutada niihdsti siis, kui aktiivne
on (ks slnergilistest programmidest, kui ka siis, kui
seade on kasitsijuhtimisel (viimasel juhul pole kdigi
parameetrite  seadistamine kohustuslik). Antud omadus
lubab kasutajal salvestada ja hiljem uuesti kasutada teatud
keevitamisparameetrite kogumit.

Keevitusseadmele on véimalik paigaldada integreeritud traadirulliga

keevitusplstol (Spool Gun), mida kasutatakse alumiiniumi ja terase

keevitamiseks juhul, kui seade asub keevitatavast detailist kaugel.

METALLIDE KEEVITATAVUS

MIG/MAG-FLUX: Keevitusseade on ette nahtud alumiiniumi ja
alumiiniumisulamite MIG-keevitamiseks, peamiselt tsinkpleki juures
kasutatavaks MIG-jootmiseks ning madallegeeritud, roostevaba
ja stsinikterase MAG-keevitamiseks. Lisaks sellele on véimalik
teostada FLUX-keevitust téidistraadiga ja ilma kaitsegaasita (self-
shielding), seadistades pdleti polaarsuse vastavalt traadi valmistaja
juhistele.

Alumiiniumi ja selle sulamite MIG-keevitusel tuleb kasutada tavatraati,
mille koostis sobib keevitatava materjaliga, ning kaitsegaasina
puhast (99.9%) argooni.

MIG-jootmist kohaldatakse reeglina tsinkplekile ja selleks
kasutatakse vasesulamist (nt. vask-rani voi vask-alumiinim) téidisega
keevitustraati ning kaitsegaasina puhast (99.9%) argooni.

Susinik- ja madallegeeritud terase MAG-keevitusel tuleb kasutada
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kas tava-voi taidistraati, mille koostis sobib keevitatava materjaliga,
ning kaitsegaasina kas CO, voi siis Ar/CO, v6i Ar/CO,/O, (argooni
enamasti > 80%) gaasisegu.

Roostevaba terase keevitamiseks kasutatakse gaasisegusid
koostisega Ar/O, v&i Ar/CO, (argooni> 98%).

TIG: Keevitusseade on ette ndhtud kontaktsliitega (LIFT) TIG-
keevituseks alalisvoolul (DC); see sobib koigi terasetiilipide (nii
susinik- kui madal-ja korglegeeritud terase) ning raskemetallide
(vask, nikkel ja titaan ning nende sulamid) keevitamiseks, kasutades
kaitsegaasina kas puhast (99.9%) argooni v6i erandjuhtudel ka
argooni/heeliumi segu.

MMA: Keevitusseade sobib MMA elektroodkeevituseks alalisvoolul
(DC) mistahes tiitipi kattega elektroodidega.

PEAMISED NAITAJAD:

- Toitepinge seireseade (kuvar)

To6programmid 2T/4T, Spot.

Péoleti automaatne tuvastamine.

- Reguleerida saab traadirulli kiirust, kaitsegaasi jarelvoogu ja
traadiotsa taielikku arapdletamist keevitamise peatamisel (burn-
back).

Eriprogrammide salvestamine/sisseliilitamine.

- SPOOL GUN iihendamisvalmidus.

Termokaitse.

Polaarsuse muutmine (FLUX-keevitus)

LISAVARUSTUS

- Uhendus argooni ballooni jaoks.

Veermik.

- Kasitsilulitusega kaugjuhtimine 1 potentsiomeetriga.
Kasitsilllitusega kaugjuhtimine 2 potentsiomeetriga.
Uhenduskaablite komplekt.

Alumiiniumi keevituskomplekt.

- Taidistraadi keevituskomplekt.

MMA keevituskomplekt.

TIG (DC) keevituskomplekt.

Isetumenev keevitusmask.

MIG poleti.

TIG poleti.

3. TEHNILISED ANDMED

ANDMEPLAAT

Pdhiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja t66vdime kohta leiate

seadme andmeplaadilt alljargnevate tdhendustega:

Pilt. A

1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide
tootmisnormatiivile.

2-  Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

3-  Ettendhtud keevitusprotseduuri simbol.

4-  Simbol S: naitab, et on vdimalik sooritada keevitusoperatsioone
keskkonnas, kus on korge elektriSokioht (nt. suurte
metallikoguste laheduses).

5-  Toiteliini simbol:
1~ : Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.

6- Kere kaitsetase.

7-  Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus

(lubatud piir +10%).

= |, max - Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- |, - Reaalne toitevool.
8-  Elektrististeemi todvoime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrististeem).

- 1/U, Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida
keevitusaparaat voib jaotada keevituse ajal.

X: Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat

on véimeline jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime

véliendub %-des, baseerudes 10 minutisele tsiiklile (nt. 60%

= 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).

Juhul  kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale)

lletatakse, Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat

jaab stand-by kuni seadme temperatuur taastub ettenéhtud
tasemele).

- AV-AV Naitab  keevitusvoolu reguleerimisskaalat

(minimaalne - maksimaalne) ja sellele vastavat kaarepinget.

9-  Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks
(hadavajalik tehnilise teeninduse, osade véljavahetamise ja
toote paritolu selgitamise korral).

ohutus- ja

10- -——= : Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus
hilinenud stardi korral.

11- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdhendus on selgitatud
peatiikis 1 “ Kaarkeevituse lildine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja

vaartuste tdhendused; keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed

leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

MUUD TEHNILISED ANDMED

- KEEVITUSSEADE : vt. tabel 1 (TAB.1)

- MIG POLETI : vt. tabel 2 (TAB.2)

- TIG POLETI : vt. tabel 3 (TAB.3)

- ELEKTROODIHOIDIK : vt. tabel 4 (TAB.4)
Keevitusseadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS

KONTROLL-, SEADISTAMIS-JA UHENDUSMEHHANISMID

Keevitusseade (JOON. B)

esikiilg:

1- Juhimispaneel (vt. kirjeldus)

2-  Negatiivne (-) Kkiirpistikupesa  keevitusvoolu  kaablile
(maanduskaabel MIG ja MMA korral, pdletikaabel TIG korral).

3-  Positiivne (+) kiirpistikupesa TIG-keevituse maanduskaablile
(MMA-keevituse korral keevitusvoolu kaabel).

4-  Tsentraalihendus MIG-pdletile (Euro).

5- 14 jalaga lihendus kaugjuhtimise ja spool gun jaoks.

tagakiilg:

6-  Peallliti ON/OFF.

7-  Uhendus gaasitorule (balloonile) MIG-keevituseks.
8-  Toitekaabel koos kaabliklambriga.

rullikamber:

9-  Positiivne (+) klemm.

10- Negatiivne (-) klemm.

N.B.: polaarsuse muutmine FLUX (kaitsegaasi juurdeandmiseta)
keevituseks.

KEEVITUSSEADME KONTROLLPANEEL (JOON C)
1-  Alarmi tdhistav signaallamp (keevitusseadme valjund on
blokeeritud). Kuvarile (4) iimub alarmi teade.
Keevitusseadme taaskaivitamine toimub automaatselt peale
alarmi péhjuse kadumist.
2- Viljuva pinge olemasolu tdhistav signaallamp (aktiivne
valjund).
3- Keevitusseadme programmeerimist tahistav signaallamp.
4- 3 numbrikohaga alfanumbriline kuvar. Néitab:
- keevitusvoolu amprites.
Ara toodud vé&artus on mitte kaigus keevitusseadmega
maaratud, samas, kui reaalne vaartus saadakse tootamisel.
Mitte kaigus keevitusseadme nupuga (14) valitud parameetri
vaartus.
- jargmise koodiga alarmi teade:

- “AL.1” : Seadme llekuumenemine on tinginud primaarse
vooluringi ohutustermostaadi sekkumise (ainult
versioon MIG Pulse).

Masina Ulekuumenemine on
ohutustermostaatidest sekkumise.
Anomaalia primaarses toites: toitepinge on
vorreldes andmeplaadil toodud vaartusega
vahemikust +/- 15% valjas.
TAHELEPANU: Eelpool nimetatud Ulemise
pingelimiidi Gletamine kahjustab seadet tosiselt.
Anomaalia primaarses toites: toiteliini alapinge
kaitse sekkumine (ainult versioon MIG Pulse).
On uritatud keevitada MIG/MAG-is generaatori
enese jaoks liigse vooluga.
Anomaalia keevitusahelas MIG/MAG (ainult
versioon MIG Pulse). TAHELEPANU: sellisel
juhul on taaskaivitamiseks vaja seade valja
lilitada ja taas sisse lulitada.
4a, 4b, 4c, 4d, 4e- jooksvat mootiihikut tihistav signaallamp
(amper, volt, sekundid, protsent meetrid/minutid).
5- Kodeerimisseadme juhtimisnupp.
Véimaldab keevitusvoolu reguleerida.
6- Personaliseeritud keevitusprogrammide nupp (LOAD).
7- Personaliseeritud keevitusprogrammide salvestusnupp
(STORE).

- “AL. 27 : tinginud Uhe

- “AL.3":

- “AL. 4" :
- “AL.77:

- “AL.8”:
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8- Keevitusprotsessi valimise nupp.
Nupule vajutades hakkab signaalamp helendama vastavalt
keevitusrezZiimile, mida kavatsetakse kasutada:
- F :MIG/MAG/FLUX SHORT/SPRAY ARC-is.

L

- ~0'LIFT : TIG-DC siiiitega LIFT.

: elektrood MMA.

8a- Nupp keevitusprotsessi valimiseks.
Nupule vajutades hakkab signaallamp helendama vastavalt
keevitusreziimile, mida kavatsetakse kasutada:
- JLIL : MIG/MAG PULSE ARC-is.

- = : MIG/MAG/FLUX SHORT/SPRAY ARC-is.

7= : elektrood MMA.

- ¥ 1 TIG-DC siiitega LIFT.

9-  Nupp keevitusprotsessi valimiseks.

Kui see masin on protseduuris MIG/IMAG/FLUX on vdimalik
valida 2 ajaga, 4 ajaga kaskluse voi punktkeevituse taimeri
vahel ( SPOT).

10- Nupp materiali tiilibi valimiseks.
Maératab todprotsessi materiali baasil.
Toimib ainult stinergeetiliselt (13).

11- Keevitustraadi diameetri valimise
maarata keevitustraadi diameetrit.
Toimib ainult sinergeetiliselt (13).

12- Kaugjuhtimisnupu valimine.

- Signaallamp helendab, funktsioonid keevituspaneelil

nupp. Véimaldab

on téos.
Signaallamp helendab, reguleerimine on vdimalik

iksnes kaugjuhtimisega:

a) lihe potentsiomeetriga funktsioon: asendab kooderi
funktsiooni (5).

b) kahe potensiomeetriga funktsioon: asendab kooderi (5)
ja asendusparameetri funktsiooni .

c) pedaaliga kaugjuhtmine: asendab
funktsiooni reziimis Tig.

13- Siinergeerilise keevituse valiku nupp. Panemaks paika
masina slinergeetilist t66d keevitamisel MIG/MAG on vajalik
nupule vajutada.

Helendav signaallamp: kaivitatud stinergeetiline t66.
Kustunud signaallamp: stnergeetiline t66 pole kaivitatud.
Kaivitatud kasireziim (ainult SHORT/SPRAY ARC).

14- Keevitusparameetrite valiku nupp.

Vajutades  jargnevalt nupule, hakkab (ks nendest
signaallampidest, (14a)-st kuni (14i)-ni, helendama, mille juurde
mingi spetsiifiline parameeter on lisatud. Iga kaigus parameetri
vaartuse maaramine toimub KOODERI (5) vahendusel ja
tuuakse ara kuvaril (4).

Markus: parameetrid, mis pole operaatori poolt muudetavad,
on automaatselt valikust valjas vastavalt sellele, kas tootatakse
mone slinergeetilise programmiga voi kasireziimis; vastav
signaallamp ei hakka helendama.

TAHELEPANU! Kuigi masin v8imaldab vabalt igat parameetrit
madarata, leidub erinevad parameetrite kombinatsioone, mis
elektrilisest vaatepunktist voi keevituse koha pealt ei oma
tahendust. Igal juhul ei saa keevitusseade kahjustada, kuigi
voib funktsioneerida vastavalt ebadigele protseduurile.

14a- [ O | parameeter 1: Vali keevituspinge. MIG/IMAG/FLUX —is
reguleeri keevituspinge voltides vdi kaare parandus

2% ] siinergeetiliselt  (ainult  MIG/MAG).  Visualiseerib
keevitamisel generaatori valjundpinge (mitte versioonis MIG
Pulse).

14b-( O | parameeter 2: Maira keevitustraadi kiirus voi

keevitusvool. MIG/MAG/FLUX-is on keevitustraadi
edasiliikumise kiirus meetrit minutis. MMA, TIG-is ja

MIG/MAG PULSE ARC-is méddetakse keevitusvoolu amprites.

Visualiseerib keevitamisel generaatori valjundvoolu.

14c- [ O | parameeter 3: Arc force voi elektrooniline
reaktiivtakistus. MMA on arc force voi kaare labistuse

reguleerimine. MIG/MAG/FLUX-is on tdhendus sama,
kuid see kannab elektroonilise reaktiivtakistuse nime, olles

kooderi  (5)

saadavalt ainult kasireziimis (nupp (13) valistatud).
parameeter 4: Kiirendusaeg: MIG/MAG/FLUX-is
reguleerib keevitustraadi tombemootori kiirendusaega,
saadaval ainult kasireZiimis (nupp (13) valistatud).
parameeter 5: Burn back time: MIG/MAG/FLUX-is
reguleerib ajavahet traadi seiskumise hetke ja selle
hetke vahel, mil véaljundvool on nullis, saadaval ainult
a3|reZ|imis (nupp (13) valistatud).

parameeter 6: Gaasi jarelvoog. IMIG/MAG/FLUX-is
reguleerib gaasi jarelvoogu sekundites.

14d-

14e-

[ d[F

=

14f-

14g-( O | parameeter 7: Langusaeg. MIG/MAG on langusaja

aeg, saadaval ainult siinergeetilisena (nupp (13) sees).

14h-[ O MIG/MAG/FLUX-is

punktkeevitamisel

parameeter 8: Impulsi aeg.
reguleerib  keevitusvoolu kestust
(SPOT).

parameeter 9: Puhkeaeg punktkeevitamisel MIG/
M| MAG/FLUX reguleerib puhkeaega (ihe punktkeevituse ja
sellele jargneva vahel. Maarates 0 sekundit jargmise
punktkeevituse sooritamiseks, on vajalik keevituskdpa nupp
vabastada ja seejarel uuesti alla suruda.

14i-

Eid[Ed[PdEdE

ERIPROGRAMMIDE SALVESTAMINE/SISSELULITAMINE.
Sissejuhatus

Keevitusseade véimaldab salvestada (STORE) eriprogramme, mille
parameetrid on sobilikud ihe konkreetse keevitustdd labiviimiseks.
Koiki salvestatud eriprogramme saab sisse lulitada (LOAD)
mistahes hetkel ning ténu sellele on kasutaja kasutuses ,t66valmis*
keevitusaparaat eelnevalt optimaalseks seatud parameetritega.
Keevitusseade voimaldab salvestada 10 eriprogrammi.

Salvestamine (STORE)
Olles keevitusseadme teatud todllesande jaoks sobilikuks
seadistanud, saab parameetrid salvestada jargnevalt (vt. JOON. C):
a) Hoidke nuppu (7) “STORE” 3 sekundit all.
b)  Kuvarile (4) ilmub “St_" ning number 1 ja 10 vahel.
c) Valige nuppu (5) keerates number, mille alla soovite programmi
salvestada.
d) Vajutage uuesti klahvile (7) “STORE”.
- kui klahvi “STORE” kauem kui 3 sekundit all hoida, on
programm salvestatud ning kuvarile iimub teade “YES”;
- kui klahvi “STORE” vahem kui 3 sekundit all hoida, ei
salvestata programmi ning kuvarile iimub teade ,no".

Sisseliilitamine (LOAD)
Selleks (vt. JOON. C):
a) Hoidke klahvi (6) “LOAD” 3 sekundit all.
b)  Kuvarile (4) ilmub “Ld_" ning number 1 ja 10 vahel.
c) Valige nuppu (5) keerates number, mille alla soovitud programm
salvestati.
d) Vajutage uuesti klahvile (6) “LOAD”.
- kui klahvi “LOAD” kauem kui 3 sekundit all hoida, on
programm sisse llitatud ning kuvarile iimub teade “YES”;
- kui klhavi “LOAD” vahem kui 3 sekundit all hoida, pole
programm sisse lllitatud ning kuvarile iimub teade ,no".
NB: klahvidega “store” ja “load” opereerimise jooksul pdleb LED
signaallamp “prg”.

5. PAIGALDAMINE

TAHELEPANU: KEEVITUSAPARAAT PEAB OLEMA
VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD
ENNE PAIGALDAMISEGA JA  ELEKTRIUHENDUSEGA
SEOSES OLEVATE OPERATSIOONIDE TEOSTAMIST.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT
ERIALA EKSPERDI VOI KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

Kaitsemaski montaaz
Pilt. D

Tagasisidekaabli/klemmi montaaz
Pilt. E

Keevituskaabli/elektroodihoidja montaaz
Pilt. F
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KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus
jahutuséhu sisenemise- ja véljumisava (ventilaatoriga juhitav
ohuringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi; samaaegselt

kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, sédvitatavaid aurud, niiskus,
jne. ei sisene masinasse.

Hoidke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi
Gmber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha
kukkumist voi ohtlikku imberpaigutumist, asetage see tasasele,
seadme kaalu kannatavale pinnale.

UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektrilihenduse teostamist kontrollige, et
andmeplaadil olevad andmed vastavad téokohal kasutatavale
pingele ja voolusagedusele.

- Keevitusaparaat peab olema thendatud ainult toiteslisteemiga,

mis omab maaga Uhendatud neutraaljuhet.

Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb

kasutada diferentsiaalseid liliteid, mille tiilip on jargmine:

- Tulp A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

) kolmefaasilistele aparaatidele.

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks
soovitame lihendada keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille
takistusjoud on madalam kui Zmax =0.18 ohm.

- Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.
Juhul kui seade Uhendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub
paigaldajal voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme
tohib antud vérguga Uhendada (vajadusel votke Uhendust
elektriettevotte esindusega).

- Ttitip B (

Pistik ja pistikupesa

Uhendage voolujuhtmele piisava véimega standardpistik, (2P +
T) ja kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorki voi automaatset
voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal peab olema
(ihendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane-roheline). Tabelis
(TAB. 1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad
vaartused amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud
maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu nimipinge alusel.

TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab
tootja poolt ettendhtud kaitsesiisteemi (klass 1) voimetuks,
pohjustades tosise ohu isikutele (nt. elektriSokk) ja asjadele (nt.
tulekahju).

KEEVITUSSFAARI UHENDUSED

TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE
TEOSTAMIST, KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON
VALJA LULITATUD.

Tabelis (TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused
(mm?-tes) keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

MIG/MAG TRAATKEEVITUS

Uhendus gaasiballooniga

- Gaasiballoon, mille saab paigaldada veermiku vastavale alusele,
max. 60 kg.

Kruvige kinni survevahendaja gaasiballooni ventiiliga ja asetage
nende vahele vastav lisaseadmena kaasaolev adapter, kui
kasutate Argoon-gaasi voi Argon/CO, segu.

Uhendage gaasi sisestav voolik survevahendajaga ja kinnitage
kaasaoleva mahisega.
Lodvestage survevahendaja
ventiili avamist.

reguleerimisratas enne ballooni

Keevitusvoolu tagasisidekaabli lihendus
Uhendage otse keevitatava detailiga voi metall td6lauaga, kuhu on
asetatud detail ning véimalikult ihenduskoha lahedale.

Pdleti ihendus
Uhendage podleti sellele ettendhtud Uhendusega ja pingutage
I16puni kinni blokeerimisrongas. Valmistage podleti ette esimeseks

traadilaadimiseks, monteerides lahti pdleti otsik ja kontaktvoolik, et
kergendada traadi valja tulemist.

FLUX KEEVITUS

Maanduse tagasisidekaabel ja pdleti (ihendatakse sarnaselt
MIG/MAG-keevitusel kasutatavatega, ent sellest erinevalt tuleb
rullikambris ara vahetada pinge polaarsus (JOON. B (9)-(10)), nagu
juuresoleval sildil ara toodud.

Spool gun iihendamine (JOON. B).

- Pange Spool Gun (4) tsentraalihendusse ja
fikseerimismutter 16puni kinni.

- Pange juhtimiskaabli pistik (5) selleks ettendhtud pessa
keevitusseade tuvastab Gihendatud Spool Gun'’i automaatselt .

keerake

TIG KEEVITUS

Gaasiballooni lihendamine

- Gaasiballoon, mille saab paigaldada veermikul olevale alusele,
maks. 60 kg.

Kruvige réhuvahendaja gaasiballooni ventiili kiilge, kasutades
spetsiaalset argoongaasi jaoks ettendhtud vahetiikki, mis kuulub
tarvikute hulka.

- Uhendage gaasi sissevoolutoru réhuvahendaja kiilge ning
pingutage kaasasoleva tihendiga kinni; seejarel pange toru teine
ots Tig-pdleti kiiljes olevasse spetsiaalsesse Uhendusavasse.
Enne gaasiballooni ventiili avamist keerake réhuvahendaja
reguleerimismutter poollahti.

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendamine

- Uhendage kaabel keevitatava detaili v&i t66 aluseks oleva
metallpingi kiilge, véimalikult Iahedale teostavale keevisdmblusele.

- Uhendage kaabel keevitusseadme (+) Kiirpistikusse.

Tig-péleti ihendamine (JOON.M)
- Uhendage TIG-poleti keevitusseadme esipaneelil olevasse (-)
kiirpistikusse.

MMA-keevitus

Peaaegu koik kattega elektroodid (ihendatakse generaatori positiivse
poolusega (+); valjaarvatud happega kaetud elektroodid (ihendatakse
negatiivse poolusega (-).

Keevituskaabli elektroodihoidjaklemmi itihendus
Keevituskaabliots on varustatud spetsiaalse klambriga, mis
véimaldab haarata kinni elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stimbolit (+)

Keevitusvoolu tagasisidekaabli ihendus

Uhendage otse keevitatava detaili v6i metalltédlauaga, kuhu on

asetatud detail ning voimalikult Ghenduskoha l&ahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab simbolit (-).

Soovitused:

- Keerake keevituskaablite Ghendused kiirpistikutega (kui olemas)
I6puni kinni, et garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel
juhul riskite Ghendite Glekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist
ning efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage véimalikult liihikesi keevituskaableid.

- Véltige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava
detaili juurde, kui keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see
voib olla ohtlik ja anda rahuldamatu tulemuse.

TRAADIRULLI LAADIMINE (Pilt. G)

TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMIST,
KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD
JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

KONTROLLIGE, ET POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI

SISENEMISJUHIK JA KONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA

TRAADI LABIMOODU JATUUBIGA JAET NEED ON KORRALIKULT

MONTEERITUD. ARGE KASUTAGE KAITSEKINDAID TRAADI

SISESTAMISE AJAL.

- Avage haspliavause uks.

- Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on
korrektselt paigutatud selleks ettenahtud auku (1a).

- Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/
siserullidest (2a).

- Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava
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traadiga (2b).

Vabastage traadiots ja I6igake selle moondunud otsik ara valtides

traadi venimist. Keerake rull vastupdeva ja sisestage traat

sisenemisjuhikusse liikates seda kuni 50-100mm pdleti traadi
sisenemisjuhiku (ihendusega (2c).

Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige réhu

vaartus keskmisele tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud

korrektselt alumise rulli vakku (3).

Peatage haspel kergelt kasutades haspli keskpunktis asuvat,

selleks ettendhtud reguleerimiskruvi (1b).

Eemaldage pdleti otsik ja kontaktvoolik (4a).

- Sisestage keevitusaparaadi pistik  vooluvdrku, kaivitage
keevitusaparaat, vajutage péletilllitit voi traadi etteandmislilitit
kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni traadiots, labides
kogu traaditoru, tuleb esile pdleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske
siis |Uliti lahti.

TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat
elektripinge ja mehhaanilise véime all, mis v6ib pdéhjustada,
kui ei ole jalgitud ohutusndéudeid, elektriSokiohu, vigastusi ja
elektriliste pritsmete teket:

- Arge suunake pdletisuud kehaosade suunas.

Pidage gaasiballoon ja pdleti liksteisest eemal.

Kinnitage kontaktvoolik ja poleti otsik uuesti poletile (4b).
Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja
haspli pidur véimaliku minimaal vaartusteni kontrollides, et traat ei
libise avasse ja et veo peatuse ajal traadivedru ei 16dvestu rulli
liigse inertsi tagajarjel.

- Loigake poleti otsiku véaljaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.
Sulgege haspliavause uks.

TRAADIRULLI LAADIMINE SPOOL GUN-NILE (Pilt. H)

TAHELEPANU! Enne traadi laadimisoperatsiooni
teostamist  kontrollige, et keevitusaparaat on vilja
lillitatud ja vooluvorgust lahutatud voi et, SPOOL GUN on
keevitusaparaadist lahti ithendatud.

KONTROLLIGE, ET TRAADIVEDAJA RULLID, TRAADIVEDAJA
KEST JA SPOOL GUN-NI KONTAKTVOOLIK VASTAVAD
TOOKS VALITUD TRAADI LABIMOODULE JA TUUBILE JA ET
NEED ON KORREKTSELT PAIGALDATUD. ARGE KASUTAGE
KAITSEKINDAID TRAADI KEERMESTAMISE AJAL.

- Eemaldage kaas keerates lahti sellel olev kruvi (1).

Asetage traadirull hasplile.

Vabastage pinge vasturull ja eemaldage see alumise rulli
lahedusest (2).

Vabastage traadi ots ja I16igake selle moondunud otsik &ra valtides
traadi venimist. Keerake rull vastupdeva ja sisestage traat
sisenemisjuhikusse liikates seda kuni 50-100mm pdleti traadi
sisenemisjuhiku (ihendusega (2).

Asetage vasturull uuesti kohale reguleerides selle pinge keskmisele
vaartusele ja kontrollige, et traat on asetatud korrektselt alumise
rulli vakku (3).

Peatage kergelt haspel selleks etten@htud reguleerimiskruvi abil.
Kui Spool gun on ihendatud, sisestage keevitusaparaadi pistik
voolu pistikupessa, lillitage sisse keevitusaparaat ja vajutage spool
gun-ni nuppu, oodake , et traadiots on labinud kogu traaditoru ja
tuleb valja100-150mm pdleti esiotsast ja laske siis selle liliti lahti.

POLETI TRAADIKORI VAHETAMINE (JOON. I)

Enne kori vahetamist laotage pdletikaabel maha selliselt, et selles

ei oleks lookeid.

Spiraalne kori terastraadi jaoks

1-  Keerake lahti pdleti peas olev vooludiiis ja diiusihoidja.

2-  Kruvige lahti tsentraallihenduse kiiljes olev traadikéri lukusti
ning tdmmake vana kori valja.

3- Pange uus kori otsapidi kaabel-pdleti kanalisse ning likake
seda ettevaatlikult edasi, kuni kori ots tuleb pdleti peast valja.

4-  Keerake lukusti kasitsi kinni.

5-  Loigake kéri liigne osa sirgelt ara, pigistades seda seejuures
kergelt kokku; votke kori pdletikaablist uuesti valja.

6-  Viilige kori Idikekoha teravad servad maha ja pange see tagasi
poleti kanalisse.

7-  Keerake mutter uuesti peale ja pingutage see vétmega kinni.

8- Pange duusihoidja ja duls tagasi.

Siinteetiline kori alumiiniumtraadi jaoks.

Viige labi punktis 1, 2, 3 kirjeldatud protseduurid (jatke vahele

punktides 4, 5, 6, 7, 8 kirjeldatu).

9-  Keerake alumiiniumi jaoks ettenahtud dudsihoidja kinni,
kontrollides seejuures, et see oleks vastu kori.

10- Pange kori vastaspoolele (kuhu kinnitud pdleti) messingnippel,
O-réngas ning kori kergelt pigistades keerake selle lukusti kinni.
Liigne osa korist eemaldatakse moddu jargi hiliem (vt. (13)).
Tommake poleti ja traadikanali Ghendusest valja teraskdridele
ette nahtud kapillaartoru.

11-  Alumiiniumtraadikdridele 1abimédduga 1.6-2.4mm  (kollane)
POLE KAPILLAARTORU ETTE NAHTUD; kéri pannakse
pdletikanalisse niisiis iima selleta.

Loigake kapilaartoru alumiiniumtraadikérile  1abimédduga
1-1.2mm (punane) umbes 2 mm liilhemaks kui terastraadikori
toru ning pange see kori vabasse ossa.

12- Pange pdleti etteandemehhanismi tihendusse ja blokeerige see
sinna, tehke korile 1-2 mm kaugusele veorullidest mérge ning
votke poleti uuesti valja.

13- Loigake kori marke kohalt ara, jalgides, et selle sissejooksuava
ei deformeeruks.

Pange péleti Ghendusse tagasi ja keerake gaasidiils tagasi
peale.

6. MIG/MAG KEEVITUS

SHORT ARC (LUHIKAAR-) KEEVITUSREZIIM

Traat sulatatakse ja metallitilk eraldub tanu Uksteisele jargnevatele
luhistele traadi otsas keevisvannis (kuni 200 V sekundis).
Sisinik-ja madallegeeritud teras

- Traadi suurus: 0.6-1.2 mm
- Keevitusvool: 40-210A
- Kaare pinge: 14-23 V
- Sobilik gaas: CO, véi segud Ar/CO, v6i Ar/CO, /O,

Roostevaba teras

- Traadi suurus: 0.8-1 mm
- Keevitusvool: 40-160 A
- Kaare pinge: 14-20 V
- Sobilik gaas: segud Ar/O, v6i Ar/CO, (1-2 %)
Alumiinium ja alumiiniumisulamid

- Traadi suurus: 0.8-1.6 mm
- Keevitusvool: 75-160 A
- Keevituspinge: 16-22V
- Sobilik gaas: Ar 99.9%

Pohimétteliselt peab dulsihoidja olema tapselt vooludilsi vastas voi
siis kergelt eespool, kui kasutatakse peenemat traati ja madalamat
kaarepinget; traadi Uleulatuv osa (stick-out) on enamasti 5 kuni
12mm pikkune.

Kasutamine: Mistahes asendis keevitamine; keevitatavad detailid
on dhukesed voi stantsitud; keevitamist soodustab madal kuumus ja
hdlpsalt kontrollitav keevisvann.

N.B.: SHORT ARC reziimi alumiiniumi ja selle sulamite keevitamiseks
tuleb kasutada ettevaatlikult (eriti kui kasutatakse traati, mille
1abim&6t on >1mm), et valtida probleeme sulamisel.

SPRAY ARC (PIHUSTUSKAAR-) KEEVITUSREZIIM

Traadi sulatamisel rakendatav vool ja pinge on kérgem kui "short arc”
reziimi korral ning traadiots ei ole keevisvanniga kontaktis; traadi ja
detaili vahel tekib keevituskaar, millest tilgub labi elektrooditraadist
pidevalt sulatatav metall ja jarelikult ei teki selle keevitusmeetodi
juures luhiseid.

Siisinik-ja madallegeeritud teras

- Traadi suurus: 0.8-1.6 mm
- Keevitusvool: 180-450 A
- Kaare pinge: 24-40V
- Sobilik gaas: segud Ar/CO, v5i Ar/CO, /O,

Roostevaba teras

- Traadi suurus: 1-1.6 mm
- Keevitusvool: 140-390 A
- Keevituspinge: 22-32V
- Sobilik gaas: segud Ar/O, vdi Ar/CO, (1-2 %)

Alumiinium ja alumiiniumisulamid

- Traadi suurus: 0.8-1.6 mm
- Keevitusvool: 120-360 A
- Keevituspinge: 24-30 V
- Sobilik gaas: Ar 99.9%

P&himétteliselt peab disihoidja olema umbes 5-10 mm vooludiiisi
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sees ning seda sligavamal, mida kérgem on kaarepinge; traadi
leulatuv osa (stick-out) on enamasti 10 kuni 12 mm pikkune.

Kasutamine: Keevitus asendis PA detailidele, mille paksus
on rohkem kui 3-4 mm (véga vedel keevisvann); tookiirus ja
labikeevitatava traadi hulk on darmiselt kérged (suur temperatuur).
PULSE ARC KEEVITUSREZIIM
olemasolul)

See on ,kontrollitav* td6reziim, mis todtab sarnaselt "spray-arc”
funktsiooniga (téiustatud spray-arc) ning mille eeliseks on seega
kiire sulamine ning keevituspritsmete puudumine, raakimata
markimisvaarselt madalatest voolutugevuse naitajatest, nii et seda
on vdimalik kasutada ka neil juhtudel, kui harilikult rakendatakse
,short-arc” reziimi.

Igale vooluimpulsile vastab iiks elektroodi kiiljest eralduv metallitilk;
sagedusala on vordeline traadi edasilikumise kiirusega ning
varieerub vastavalt traadi tlibile ja labiméddule (enamasti: 30-
300Hz).

Siisinik-ja madallegeeritud teras

(IMPULSSKAAR-) (selle

- Traadi suurus: 0.8-1.6 mm
- Keevitusvool: 60-360 A
- Kaare pinge: 18-32V
- Sobilik gaas: segud Ar/CO, vdi Ar/CO,/O, (CO, max 20%)

Roostevaba teras

- Traadi suurus: 0.8-1.2 mm
- Keevitusvool: 50-230 A
- Keevituspinge: 17-26 V
- Sobilik gaas: segud Ar/O, voi Ar/CO, (1-2 %)

Alumiinium ja alumiiniumisulamid:

- Traadi suurus: 0.8-1.6 mm
- Keevitusvool: 40-320 A
- Keevituspinge: 17-28 V
- Sobilik gaas: Ar 99.9%

Pohimétteliselt peab diitsihoidja olema umbes 5-10 mm vooludiiisi
sees ning seda sligavamal, mida kérgem on kaarepinge; traadi
Uleulatuv osa (stick-out) on enamasti 10 kuni 12 mm pikkune.

Kasutamine: keevitamine “asendis” keskmise paksusega ja
Ohukeste detailide ning kuumustundlike materjalide korral; eriti
sobilik kergsulamite (alumiinium ja alumiiniumisulamid) jaoks ja seda
ka vaikese paksusega detailide korral.

KEEVITUSPARAMEETRITE SEADISTAMINE
Kaitsegaas

Kaitsegaasi voog peab olema:

short arc: 8-14 I/min

spray arc ja pulse arc: 12-20 I/min

vastavalt keevitusvoolule ja vooludiiusi labimdddule.

Keevitusvool

See soltub iga konkreetse l|abimddduga traadi juures selle
likumiskiirusest. Seejuures vastab traadi liikumiskiirus soovitud
voolutugevusele ning on péordvordelises seoses traadi labimédduga.
Levinumate traatidega harilikult kasutatavad orienteeruvad
voolutugevused on dra toodud tabelis (TABEL 5).

Kaarepinge:
Kaarepinget saab seadme kasutaja seadistada kooderi nuppu
(JOON.C (5)) keerates; see kohaldub vastavalt traadirulli
likumiskiirusele (voolule), mis seadistatakse soltuvalt kasutatava
traadi labimdddust, ning kaitsegaasi tllibile, kusjuures progressiooni
keskmise vaartuse arvutamiseks kasutatakse jargmist valemit:
U,=(14+0.05x1,)
Kui: U, = Kaarepinge voltides;

1, = Keevitusvool amprites.

Keevisombluse kvaliteet

Keevisdmbluse kvaliteet ja tekkivate pritsmete hulk soltuvad
ennekdike keevitusparameetrite omavahelisest tasakaalust: vool
(traadi etteandekiirus), traadi 1abimaat, kaarepinge jne.

Ka pdletit tuleb hoida teatud kindlas asendis juhised selleks on &ra toodud
joonisel (JOON. L) -, et véltida pritsmeid ja keevisdmbluse defekte.
Korraliku &mbluse saamisel on Uks otsustavatest teguritest ka
keevituskiirus (kui kiiresti piki Ghendust liigutakse); seda tuleb
arvesse votta muude parameetrite salvestamiselt, ennekdike selleks,
et tagada ,labikeevitamine” ja dmbluse dige kuju.

Kaige levinumad keevitusvead on &ra toodud tabelis (TAB. 8).

TIG KEEVITUS (DC)

TIG-keevituseks kasutatakse kuumust, mis tekib elekirikaare
sittimisel ning pdlemisel sulamatu (volframist) elektroodi ja
keevitatava detaili vahel. Volframelektrood paigutatakse podletisse,
mille llesandeks on anda sellele edasi keevitusvoolu, ent samuti
kaitsta elektroodi ja keevisvanni &huga kokkupuutel tekkiva
oksldeerumise eest: keevitamine toimub inertsgaasi (harilikult
Argoon: Ar 99.5%) keskkonnas, gaasivoog valjub keraamilisest
vooludiiiisist (JOON. M).
Korrektse keevisombl tuleb kindlasti kasutada
elektroodi labimoodule sobilikku voolutugevust (TAB. 6).
Elektrood ulatub keraamilisest otsikust harilikult vélja 2-3 mm ja
nurkkeevituse korral kuni 8 mm.

Keevitamisel sulatatakse kokku {henduse servad. Sobilikult
ettevalmistatud ja 6hukeste (kuni u. Tmm paksuste) detailide korral
pole lisametall vajalik (JOON. N).

Suuremate paksuste korral tuleb kasutada keevitatava materjaliga
sama koostisega ning sobiliku labimédduga metallvardaid;
keevitatavate detailide servad tuleb sobilikul viisil ette valmistada
(JOON. 0). Korrektse keevisdmbluse saamiseks peavad detailid
olema puhtad mustusest ning oksiidist, olist, maardeainetest,
lahustitest jne.

LIFT kaaresiiiide:

Elektrikaar slilitamiseks tuleb volframelektrood keevitatavalt detaililt
lles tosta. See kaaresiiiite viis tekitab tavalisest vahem elektro-
magnetilist kiirgust ja haireid, hoiab &ra volframiosakeste tungimise
keevitatavasse detaili ning elektroodi kulumise.

Juhised:

Pange elektroodi ots sellele kergelt vajutades vastu detaili. Oodake
moni hetk ja tostke elektrood siis 2-3mm kérgusele sel moel siittib
keevituskaar. Keevitusseade to6tab algselt voolutugevusel |y,
minnes seejarel paari hetke jarel lle eelnevalt seadistatud té6voolule.
TIG KEEVITUS (DC)

TIG DC-keevitus sobib kdikide madal-ja kdrglegeeritud sisinikteraste
ning raskemetallide (vask, nikkel ja titaan ning nende sulamid)
keevitamiseks.

Negatiivse (-) polaarsusega TIG DC-keevitusel kasutatakse enamasti
2% tseeriumi sisaldavat elektroodi (hall).

Volframelektroodi tuleb kaiakivi abil teritada, vt. JOON. P, jalgides
seejuures, et teravik oleks laitmatult kontsentriline, valtimaks kaare
hélbeid. Samuti on oluline, et elektroodi teritataks pikisuunas.
Teritamist tuleb korrata regulaarsete vaheaegade jarel vastavalt
elektroodi kasutamisele ja kulumisele, samuti juhul, kui see peaks
maardumalviga saama voi kui seda on valesti kasutatud.

KEEVITAMINE KATTEGA MMA ELEKTROODIGA

- Kohustuslik on jargida elektroodi pakendil &ra toodud
valmistajapoolseid juhiseid, mis puudutavad ennekdike elektroodile
ettenahtud polaarsust ning selle jaoks optimaalset voolutugevust.
Keevitusvool reguleeritakse vastavalt kasutatavale elektroodile
ning sellele, missugust tilpi keevisdmblust soovitakse saada
(JOON. 7).

Tuleb arvestada sellega, et elektroodi voolutugevuste skaala
korgemaid vaartusi saab kasutada horisontaalsete detailide
keevitamiseks, vertikaalsete ja tootaja pea kohal asuvate detailide
keevitamisel aga tuleb valida madalam voolutugevus.
Keevisbmbluse ~mehhaanilised omadused sdltuvad lisaks
voolutugevusest ka muudest parameetritest nagu keevituskaare
pikkus, poleti liikumiskiirus ja selle asend, elektroodide labimddt
ja kvaliteet (elektroodide oigeks sailitamiseks tuleb neid hoida
niiskuse eest kaitstuna ning spetsiaalsetes pakendites voi
mahutites).

Keevitusdmbluse omadused soltuvad samuti
FORCE (keevituskaare diinaamika) vaartusest.
Arvestage sellega, et korged ARC-FORCE vaartused voimaldavad
aluselise kattega elektroode kasutades materjali paremini ja
mistahes asendis |abi keevitada, madalad ARC-FORCE vaartused
aga annavad rutiilkattega elektroodide korral harilikust ,pehmema”
ja pritsmeteta keevituskaare.

Lisaks on keevitusseadmel HOT START ja ANTI STICK
funktsioonid esimene garanteerib kaare parema sultamise, teine
hoiab &ra elektroodi kinnikleepumise keevitatava detaili kiilge.

seadme ARC-

Juhised B
- Hoides maski NAO EES, puudutage elektroodi otsaga keevitatavat
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detaili, liigutades seda nii, nagu tahaksite tikku pdlema témmata
see on kdige digem viis keevituskaare sliitamiseks.
TAHELEPANU: Elektroodiga ei TOHI VASTU DETAILI TOKSIDA,
kuna selle kate voib viga saada ning raskendada kaare
pbélemasaamist.

Niipea kui keevituskaar tekib, kontrollige, et hoiate elektroodi
detailist selle labimddduga vordelisel kaugusel, ning pildke antud
vahemaad keevitamise ajal voimalikult vaikeste kdikumistega ka
sailitada; pidage meeles, et elektroodi tuleb selle liikumise suunas
20-30 kraadi vérra kallutatuna hoida (JOON. Q).

Keevisdmbluse 16pus liigutage elektroodi otsa selle likumissuuna
suhtes kergelt tagasi, et keevituskraater taita, seejarel aga tostke
elektrood kiire liigutusega keevisvannist valja, et keevituskaar
kustuks (Erinevad keevisomblused - JOON. R).

7. HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST
KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

HOOLDUS
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

Poleti

- Valtige poleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See
voib pohjustada isolatsioonimaterjalide sulamise ja pdleti muutub
kasutuskdlbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi Uhenduste seisukorda.

Iga kord, kui vahetate valja traadirulli, puhuge kuiva surudhku

(maks 5 bar) kummist traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida

selle terviklikust.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade
kulumiseisukorda ja nende monteerimise korrektsust: pdletiots,
kontaktvoolik, gaasijaotaja.

Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole valja kulunud ja eemaldage
perioodiliselt metallitolm, mis on kogunenud nende iUmbrusesse
(rullidesse ja sisenevasse/véljuvasse sisenemisjuhikusse).

ERAKORRALINE HOOLDUS

ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI
VIIDUD UKSNES ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST
VALJAOPET SAANUD TEHNILISE PERSONALI POOLT NING
VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI
PANEELIDE EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE
LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA LULITATUD
JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pdhjustada

tosise elektriSoki, tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud

elektriliste komponentidega ja/voi pohjustada vigastusi
puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult
tihti, olenevalt seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest
ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm kasutades suruéhku
(max 10 bar).

- Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.

Kasutage puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks

sobivat lahustit.

Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on hasti

kinnitatud ning et kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldust66 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle

kohale keerates kinnituskruvid 1&puni kinni.

Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

- Peale hooldus- v6i parandustédde sooritamist taastage tihendused
ja kaabeldused nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi
korget temperatuuri omavate osadega. Siduge juhtmed nagu
nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kdrgepinge all peatrafo
Uihendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere
taassulgemiseks.

8. VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA
KONTROLLI ~ ALUSTAMIST VOl  TEENINDUSKESKUSEGA
UHENDUSE VOTMIST, KONTROLLIGE, KAS:

- Keevitusvool, reguleeritud potentsimeetri kaudu baseerudes
astmelisele skaalale amprites, sobib kasutatava elektroodi
diameetri ja tlibiga.

Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp sittinud;
vastupidisel juhul asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik
jalvoi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

Kollane Led signaallamp, mis naitab ulekuumenemiskaitse
rakendumist Ule- v&i allpinge voi luhiihenduse korral, ei ole
suttinud.

Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud.  Kui
lilekuumenemiskaitse on rakendunud, oodake seadme naturaalset
maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.
Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga korge voi liga madal,
keevitusaparaat seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole lihilihendust: vastupidisel
juhul eemaldage viga.

Et Gihendused elektrististeemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt,
et massiklemm on tdesti ihendatud keevitatava detailiga, mis peab
olema vaba igasugusest katte- voi isolatsioonmaterialist (nt. lakid
Vvoi varvid).

Kasutatav kaitsegaas on 6ige (Argoon 99.5%) ja ettenahtud
koguses.

Lv

ROKASGRAMATA

UZMANIBU: PIRMS METINI\gAN_AS APARATA IZMANTOSANAS
UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

PROFESIONALAJAI UN RUPNIECISKAJAI  LIETOSANAI
PAREDZETIE NEPARTRAUKTAS SUVES METINASANAS
APARATI MIG/MAG UN FLUX, TIG, MMA LOKA METINASANAI.
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinaSanas
aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS
LAIKA

Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par metinasanas
aparata drosSu izmantoSanu un tam ir jabdt informétam par
ar loka metinasanu saistitajiem riskiem, par atbilstoSajiem
aizsardzibas [Iidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma
iestaSanas gadijuma.

(Sk. ar standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9.
dala: Uzstadi$ana un izmanto$ana”).

Izvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiru, jo no
generatora ejoss tukSgaitas spriegums dazos apstak|os var
bat bistams.

Piesléedzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un
remontdarbus metinasanas aparatam jabat izslegtam un
atslégtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinasanas
aparatu un atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas
tehnikas normas un likumdos$anu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas
sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.

Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.
Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides,
ka ar1 kad list.

Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam
savienoSanas detalam.
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ari nestradajiet Sis vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus
(pieméram, koka izstradajumus, papiru, lupatas utt.).
Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti
lidzekli loka tuvuma esoSo metinaSanas iztvaikojumu
novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaites sistéma
metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaikosanas ilgumu.

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules
stariem (ja tas tiek izmantots).

POL6®

Nodrosiniet atbilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem,
apstradajamas dalas un tuvuma eso$am iezemétam metala
dalam.

Parasti to var nodrosinat izmantojot $im nolikam paredzétos
cimdus, apavus, cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus
paliktnus vai paklajus.

Acu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai kiveres
uzstaditu neaktinisku stiklu.

Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet
adu ultravioletu un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas
loka metinasanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina
loka metinasanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to var izdarit
ar neatstarojo$o ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

Trok$pa Iimenis: Ja 1pasi intensivas metinaSanas dé|
individualais dienas trokSpa iedarbibas limenis (LEPd) ir
vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad obligati ir jaizmanto
atbilstosi individualas aizsardzibas lidzekl|i.

2OORO®®

- Metinasanas stravas pliismas rezultatd apkart metinasanas
kontiiram veidojas elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu

darbibai (pieméram, Pacemaker, elpoSanas aparati, metala

protézes utt.).

Sadu ieriéu lietotajiem jaievéro atbilstosi piesardzibas

noteikumi. Pieméram, viniem jaaizliedz atrasties metinasanas

aparata lietosanas zona.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam,

kas attiecas uz riapnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai

paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par

elektromagnétisko lauku lielumu majsaimniecibas vidé.

Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

Savienojiet divus metinasanas vadus péc iespéjas tuvak vienu

otram.

Sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas

talak no metinasanas kontira.

Nekada gadijuma neaptiniet metinaSanas vadus apkart

kermenim.

Nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas

kontiira iekSpusé. Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena

kermena pusé.

Pievienojiet metinaSanas stravas atgrieSanas vadu pie

metinamas detalas péc iespéjas tuvak metinatai Suvei.

Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka art

r unr ieties pret to (minimalais attalums: 50cm).

Sekojiet tam, lai metinasanas kontiira tuvuma nebitu

feromagnétisko priekSmetu.

- Minimalais attalums d=20cm (Zim. S).

/o

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam,
kas attiecas uz ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai
paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata elektromagnétiska
saderiba dzivojamajas majas, ka ari é€kas, kuras ir pa
tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts
nerdapnieciskiem mérkiem.

adiet hal.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

METINASANAS OPERACIJAS:

- Vidé ar paaugstinatu elektroSoka risku;

lerobezotas telpas;

Uzliesmojos$o var spragstvielu tuvuma.

“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE
metinaSanas operaciju norisi un veicot tas tuvu vienmér
jaatrodas citam personam, kuras var palidzét, ja notiek
negadijums.

IR JAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetina$anas
iekartas. 9. dala: UzstadiSana un izmanto$ana” nodalas
7.10; A.8; A.10 noraditie tehniskie aizsarglidzekli.
Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kamér vips tur
metinasanas aparatu vai stieples padeves ierici (pieméram, ar
siksnu palidzibu).

Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vin$ atrodas
virs zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek
izmantota speciala drosa platforma.

SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI
DEGLIEM: stradajot uz vienas konstrukcijas vai vairakam
elektriski savienotajam konstrukcijam, tuksgaitas spriegums
var sasumméties un sasniegt bistamu vértibu starp diviem
dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, i vértiba var divas
reizés parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Kvalificétajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu
ir janosaka vai pastav risks, kas palidzés izvéléties
piemérotus aizsarglidzeklus saskana ar standarta “EN
60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: UzstadiSana un
izmantoS$ana” 7.9. nodalas noradijumiem.

CITI RISKI
APGASANA: novietojiet metinadanas aparatu uz horizontalas
virsmas, kura atbilst aparata svaram; pretéja gadijuma
(pieméram, ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav apgasanas
risks.
NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinaganas
aparatu noldkiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram,
udensvada cauruju atsaldésana).
Ir aizliegts uzkart metinasanas aparatu uz roktura.

Pirms metinaSanas masinas pieslégSanas barosanas tiklam
visam metinasanas aparata un stieples padeves ierices
aizsargiericém un korpusa kustigajam dalam jabuiit uzstaditam.

/N

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo
dalu saistito darbibu, pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ielik§anu ruljos;

- Stieples spoles ieladésanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem esos$as virsmas tirisanu;

- Zobratu iee]loSanu;

METINASANAS  APARATAM  JABUT
ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.

IZSLEGTAM  UN

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS
IEVADS
Sie vienfazes metinadanas aparati ir stravas avoti, kas balstiti uz
vismodernakas IGBT invertora tehnologijas ar pilnigi digitalo vadibu,
tiem ir iebOvéta stieples padeves ierice.
Ar S0 metinaSanas aparatu palidzibu var veikt augstas kvalitates
sinergisko nepartrauktu  MIG/MAG metinasanu, TIG un MMA
metinasanu, ka arf sinergisko impulsu MIG/MAG metinasanu, kur tas
ir paredzéts.
Stieples padeves ierice ir aprikota ar stieples vilcgja mezglu ar
2 motorizétiem veltniS§iem ar neatkarigu vilkS§anas spiediena
reguléSanu. Digitalais vadibas panelis ir apvienots ar mikroprocesora
vadamu reguléSanas plati, kura veic tris pamatdarbibas:
a) PARAMETRU IESTATISANA UN REGULESANA
Ar 8Ts lietotaja saskarnes palidzibu var iestatit un regulét darba
parametrus, izvéléties atmina saglabatas programmas, attélot
uz displeja pasreizéjo stavokli un parametru vértibas.
b) IEPRIEKS SAGLABATO MIG-MAG SINERGISKU
METINASANAS PROGRAMMU IELADESANA
STs programmas iestata un saglaba raZotajs (tadéjadi, tas nevar
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izmainit); péc vienas no $o programmu ieladéSanas lietotajs
var izvéléties noteiktu darba punktu (kas atbilst vienai no
metinaSanas neatkarigo dazadu parametru kopai), noreguléjot
tikai vienu vértibu. Ta ir SINERGIJAS ideja, ta |auj arkartigi
vienkar$i un optimala veida iestatit metinasanas aparatu
saskana ar konkrétiem darba apstakliem.

c) INDIVIDUALO PROGRAMMU SAGLABASANA ATMINA/
IELADESANA NO ATMINAS
ST funkcionalitate ir pieejama ka stradajot sinergiskas
programmas rezima, ta arl manualaja rezima ($aja gadijuma
var patvaligi iestatit visus metinaganas parametrus). Sis darba
reZims lauj lietotajam saglabat atmina un tad ieladét vienu
konkrétu metinasanas veidu.

MetinaSanas aparats ir paredzéts izmanto$anai ar degli "SPOOL

GUN” (deglis ar spoli), kas tiek izmantots aluminija un térauda

metinasanai, kad starp generatoru un metinamo detalu ir liels

attalums.

METALU METINAMIBA

MIG/MAG-FLUX: MetinaSanas aparats ir paredzéts aluminija un
ta sakaus&jumu MIG metinaSanai, MIG lodéSanai, ko parasti veic
uz cinkotajam loksném, ka ari oglekla térauda, mazlegéta térauda
vai nerGso$a térauda MAG metina$anai. Turklat, ir iespéjama
FLUX metinaSana ar stieplem ar serdeni, bez aizsarggazes
(pasaizsardziba), noreguléjot degla polaritati saskana ar stieples
razotaja noradijumiem.

Aluminija un ta sakauséjumu MIG metinasana ir javeic, izmantojot
pulverstieples ar sastavu, kas ir saderigs ar metinamo materialu un
ar tiru aizsarggazi Ar (99.9%).

MIG lodéSanu parasti veic uz cinkotajam loksném, izmantojot
pulverstieples no vara sakausg&juma (pieméram, vara un silicija vai
vara un aluminija) ar tiru aizsarggazi Ar (99.9%).

Oglekla térauda un mazlegéta térauda MAG metinasana ir javeic,
izmantojot pulverstieples vai caurulstieples ar sastavu, kas ir
saderigs ar metinamo materialu, aizsarggazi CO,, maisijumu Ar/CO,
vai Ar/CO,/O, (argona saturs parasti > 80%).

NerQso$a térauda metinasanai parasti tiek izmantots gazes
maisijums Ar/O, vai Ar/CO, (Ar saturs parasti > 98%).

TIG: MetinaSanas aparats ir paredzéts Iidzstravas (DC) TIG
metinasanai ar LIFT loka ierosinasanu, tas ir piemérots izmantosanai
ar visiem térauda veidiem (oglekla, mazlegétais, augstlegétais)
un smagiem metaliem (var$, nikelis, titans un to sakausé&jumi) ar
firu aizsarggazi Ar (99.9%) vai, Tpasos gadijumos, ar argona/hélija
maistjumu.

MMA: MetinaSanas aparats ir paredzéts [ldzstravas (DC) metinasanai
ar elektrodu MMA, izmantojot visus parklato elektrodu tipus.

GALVENIE RAKSTUROJUMI:

- Baro$anas sprieguma kontroles ierice.

Darbiba 2T/4T, Spot (punktmetind$anas) rezZima.

Automatiska degla noteikSana.

- Stieples atruma palielina$anas Iiknes, papildus gazes (post-gas)
padeves ilguma, stieples beigu apdedzind$anas (burn-back)
ilguma regulésana.

- Individudlo programmu

atminas.

Ir sagatavots izmanto$anai ar degli "SPOOL GUN” (deglis ar spoli).

Termostatiska aizsardziba.

- Polaritates inversija (FLUX metinaSana)

saglabasana atmina/ieladéSana no

PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Argona balona adapteris.

- Ratini

Ar rokam darbinama talvadibas pults ar 1 potenciometru.
Ar rokam darbinama talvadibas pults ar 2 potenciometriem.
- Savieno$anas vadu komplekts.

Komplekts aluminija metinasanai.

Komplekts metinasanai ar caurulstiepli.

- MMA metinasanas komplekts.

- TIG DC metinasanas komplekts.

Pasaptumsosanas maska.

MIG deglis.

TIG deglis.

3. TEHNISKIE DATI

PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu
ir izklastiti uz plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir

paskaidrota zemak:

Zim. A

1-  EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinaSanas iekartu
dro$ibu un razo$anu saistitie jautajumi.

2-  Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iek$€jo struktdru.

3- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.

4-  Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar
paaugstinatu elektroSoka risku (pieméram, tie$aja tuvuma no
lielam metala konstrukcijam).

5-  Simbols, kas apzimé baro$anas Iinijas tipu:
1~ : vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;

6- Korpusa aizsardzibas pakape.

7- BaroSanas linijas tehniskie dati:

- U, : MetindSanas aparata baro$anas avota mainigais
spriegums un frekvence (pielaujama novirze +10%).

= | max - Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.

- |, : Efektiva barosanas strava.

8- Metinasanas kontdra raditaji:

- U, : maksimalais tuk$gaitas spriegums (metinasanas kontirs
ir atverts).

1/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru

metinaSanas aparats var emitét metinasanas laika.

X : Atskaite par emitétsp&ju: norada cik ilgi metinasanas

aparats var emitét atbilstou stravu (ta pati kolonna). ST

vertiba ir izteikta procentos balstoties uz 10 minuSu gara
cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma
mindtes; un ta talak). Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima
raditaji (uz plaksnites noraditie, aprékinati 40°C apkartéjas
vides temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska
aizsardziba (metindSanas aparats parslédzas “stand-by”
rezZima ldz bridim, kamér ta temperatira nepazeminasies

Iidz pielaujamajai robezai).

- AIV-AIV : Norada uz iespéjamo stravas maini$anas intervalu
(no minimuma Iidz maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- MetinaSanas aparata identifikdcijas numurs (loti svarigs
tehniskas palidzibas pieprasi$anai, rezerves dalu pasiti$anai,
izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

10- =~ : BaroSanas Iinijjas aizsardzibai
paléninatas darbibas drosinataju raditaji.

11- Ar drosSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir
paskaidrota 1. nodala “Visparigas droSibas prasibas loka
metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs,

tas ir izmantots tikai lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jasu

metinaSanas aparata precizas tehnisko datu vértibas var atrast uz
metinasanas aparata esosas plaksnites.

paredzéto

CITI TEHNISKIE DATI:

- METINASANAS APARATS : sk. 1. tabulu (TAB.1)

- MIG DEGLIS : sk. 2. tabulu (TAB.2)

- TIG DEGLIS : skatiet 3. tabulu (TAB.3)

- ELEKTRODA TURETAJS : sk. 4. tabulu (TAB.4)
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS

VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

Metinasanas aparats (ZIM. B)

priek$éja pusé:

1-  Vadibas panelis (skatiet aprakstu).

2-  Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinaSanas stravas vada
pievieno$anai (masas vads MIG un MMA metinasanai, degla
vads TIG metinaSanai).

3-  Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) TIG metinasanas masas vada
pievieno$anai (metinasanas stravas vads MMA metinasanai).

4-  MIG degla centralizétais savienotajs (Euro).

5-  Savienotajs ar 14 kontaktiem talvadibas pults un spool gun
(degla ar spoli) pievienosanai

aizmuguréja puseé :

6-  Galvenais slédzis ON/OFF.

7-  Gazes caurules (balona) savienotajs MIG metinasanai.
8- Baro$anas vads ar vada turétaju.

spoles nodalijums:

9-  Pozitiva spaile (+).

10- Negativa spaile (-).

Piezime: polaritates inversija FLUX metinasanai (bez gazes).
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METINASANAS APARATA VADIBAS PANELIS (ATT. C)

1-

Trauksmes signalu gaismas diode (metinaSanas aparata
izeja ir blokéta). Uz displeja (4) paradas trauksmes signala
zinojums.

MetinaSanas aparata darbibas atjauno$ana notiek automatiski,
kad trauksmes signala célonis pazad.

Gaismas diode, kas signalizé par stravas esamibu izeja
(izeja ir aktiva).

Gaismas diode, kas signalizé par metinasanas aparata
programmésanu.

Burtciparu displejs ar 3 simboliem. Uzrada:

- metinasanas stravu ampéros.

Kad metinasanas aparats darbojas tuksgaita tiek attélota
iestatita vértiba, savukart, darba laika tiek paradita faktiska
vértiba.

Ar pogu (14) atlasito parametra vértibu, kamér metinasanas
aparats darbojas tuksgaita.

trauksmes signala zinojumu ar vienu no kodiem:

- “AL.1”: Aparata parkarSanas dé| ieslédzas galvena
kontlra dro$ibas termostats (tikai MIG Pulse
modelim).

Aparata parkarSanas dé| ieslédzas viens no
drosibas termostatiem.

Nepareizs primara tinuma spriegums: baro$anas
spriegums ir arpus pielaujama diapazona par +/-
15% attieciba pret plaksnité noradito vértibu.
UZMANIBU: Parsniedzot augstadk minéto
maksimalo sprieguma robezu ierice tiks nopietni
bojata.

Nepareizs primara tinuma spriegums: barosanas
ITnijas nepietiekama sprieguma aizsargierices
ieslégSanas (tikai MIG Pulse modelim).

Tika méginats metinat MIG/MAG rezima,
izmantojot stravu, kas ir parak liela generatoram.
Klime MIG/MAG metinasanas kontara (tikai MIG
Pulse modelim). UZMANIBU: $aja gadijuma, lai
atjaunotu darbibu, ierice ir jaizslédz un jaieslédz.

- “AL.27:

- “AL.3":

- “AL. 47 :

- “AL.7":

- “AL.8”:

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- Gaismas diodes, kas norada uz izmantojamo

5-

6-

7-

8a-

9-

mérvienibu (ampéri, metri/
minuté).

Regulatora vadibas rokturis.

Lauj regulét metinaSanas stravu.

Taustin$ individualo metinaSanas programmu ieladésanai
(LOAD).

Taustins individualo metinasanas programmu saglabasanai
(STORE).

Metinasanas metodes izvéles taustins.

Péc taustina nospieSanas ieslédzas gaismas diode, kas atbilst
metinasanas rezimam, kuru ir paredzéts izmantot:

- [ :MIG/MAG/FLUX, izmantojot SHORT/SPRAY ARC.

- ™= :MMAelektrods.

volti, sekundes, procenti

- ¥ 1 TIG-DC ar LIFT loka ierosinasanu.

Metinasanas metodes izvéles taustins.

Péc taustina nospieSanas ieslédzas gaismas diode, kas atbilst
metinasanas rezimam, kuru ir paredzéts izmantot:

- LI : MIG/MAG rezima PULSE ARC.

- = : MIG/MAG/FLUX, izmantojot SHORT/SPRAY ARC.
- = :MMAelektrods.

B ~0=L|FT : TIG-DC ar LIFT loka ierosinasanu.

Metinasanas gaitas izvéles taustins.

Kamér metinasanas aparats ir MIG/IMAG/FLUX rezima, |auj
izvéléties 2 posmu, 4 posmu vadibu vai punktmetinaSanas
taimeri (SPOT).

Materiala tipa izvéles taustins.

lestata darbibas rezimu atbilstosi materialam.

Ir pieejams tikai atrodoties sinergijas rezima (13).

Stieples diametra izvéles taustin$. Lauj iestatit stieples
diametru.

Ir pieejams tikai atrodoties sinergijas rezima (13).

Talvadibas pults izvéles taustins.

14a-

14b-

14c-

14d-

14e-

14f-

14g-

14h-

14i-

- Ja deg gaismas diode , ir aktivas uz metinasanas

aparata panela eso$as vadibas ierices.

Ja deg gaismas diode , reguléSanu var veikt tikai no

talvadibas pults:

a) vadibas ierice ar vienu potenciometru:

regulatora (5) funkciju.

b) vadibas ierice ar diviem potenciometriem: aizvieto

regulatora (5) un paligparametra funkciju.

c) ar kaju darbinams talvadibas pedalis: TIG rezima

aizvieto regulatora (5) funkciju.
Sinergiskds metinasanas izvéles taustin$. Lai iestatitu
sinergisko darbibu MIG/MAG metina$anas rezima ir janospiez
poga.
Kamér gaismas diode ir ieslégta: sinergijas rezims ieslégts.
Kamér gaismas diode ir izslégta: sinergijas rezims izslégts.
leslégts manualais rezims (tikai SHORT/SPRAY ARC rezima).
Taustin$ metinasanas parametru izvélei.
Péc taustina nospiesanas iedegsies viena no gaismas diodém
no (14a) Iidz (14i), kura atbilst atlasttajam parametram. Aktiva
parametra vértibu var iestatit ar REGULATORA (5) palidzibu un
ta tiek attélota uz displeja (4).
Piezime: parametri, kurus operators nevar modificét, kad vins
izmanto sinergisko programmu vai strada manualaja rezima,
tiek automatiski iznemti no atbilsto§a gaismas diode
neieslédzas.
UZMANIBU! Pat ja aparéts |auj brivi iestatit jebkuru parametru,
eksisté noteiktas parametru kombinacijas, kuriem var nebat
jégas no elektribas viedokla vai no metinasanas viedokla.
Jebkura gadijuma, metindSanas aparats netiks bojats, bet ja
iestatljumi nav pareizi, tas var nedarboties saskana ar tiem.

O ] 1. parametrs: Metinasanas sprieguma izvéle. MIG/
MAG/FLUX rezimos regulé metindSanas spriegumu

voltos vai sinergijas loka korekciju (tikai MIG/MAG
rezimiem). MetinaSanas laika parada spriegumu generatora
izeja (nav pieejams versija MIG Pulse).

O | 2. parametrs: lestata stieples atrumu vai metinasanas
Cb/l\ stravu. MIG/MAG/FLUX reZimos tas atbilst stieples

padeves atrumam metros minaté. MMA, TIG un MIG/
MAG PULSE ARC rezima tas atbilst metinaSanas stravai
ampéros. Metinasanas laika parada stravu generatora izeja.

O | 3. parametrs: “Arc force” vai reaktiva pretestiba.
MMA rezima atbilst “Arc Force”, jeb loka penetracijas
reguléSanai. MIG/MAG/FLUX rezimos tam ir Iidziga
nozime, bet to sauc par reaktivo pretestibu, pieejams tikai
manualaja rezima (taustin$ (13) izslégts).

O | 4. parametrs: Paatrinajuma likne: MIG/MAG/FLUX
rezZimos regulé stieples vilcéja motora paatrinasanas
ITknes slipumu,
ejams tikai manualaja rezZima (taustin$ (13) izslégts).

5. parametrs: Stieples izdedzinasanas ilgums (Burn

back time): MIG/MAG/FLUX rezimos regulé laiku, kas

paiet péc stieples apturéSanas un pirms izejas stravas
Sanas, pieejams tikai manualaja rezima (tausting (13)
)
6. parametrs: Papildu gazes padeve. MIG/IMAG/FLUX
rezimos regulé papildu gazes padeves ilgumu sekundés.

aizvieto

S

o

izs

5
@ o
@ o
Qa
)

;‘Q\o

7. parametrs: Samazinasanas likne. MIG/MAG
rezZimos tas ir strdvas samazinaSanas liknes laiks,
pieejams tikai sinergijas rezima (taustins (13) ieslégts).
8. parametrs: Punktmetinasanas ilgums. MIG/MAG/
FLUX rezimos regulé punktmetina8anas (SPOT) stravas
ilgumu.

9. parametrs: MIG/MAG/FLUX punktmetinasanas
pauzes ilgums regulé pauzi starp atseviskadm

punktmetinasanas reizém. Ja ir iestatitas 0 sekundes, lai
veiktu nakamo punktmetinaSanu ir jaatlaiz un tad atkartoti
janospiez degla poga.

INDIVIDUALO PROGRAMMU SAGLABASANA ATMINA UN
IELADESANA NO ATMINAS

levads

MetinaSanas aparats |auj saglabat (STORE) individualas darba
programmas, kuras ietver parametru kopu noteiktam metinaSanas

veidam.

Jebkuru individudlo programmu var jebkura bridl

ieladét (LOAD), laujot lietotdjam sagatavot metinaSanas aparatu
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specifiskajam iepriek$ optimizétajam darbam. MetinaSanas aparats
lauj saglabat 10 individualas programmas.

Saglabasanas procediira (STORE)

Péc metinaSanas aparata optimalas noreguléSanas vienam

noteiktam metina$anas veidam, rikojieties $adi (ZIM.C):

a) Nospiediet taustinu (7) "STORE” un turiet to 3 sekundes.

b) Uz displeja (4) paradas uzraksts "St_" un skaitlis no 1 lidz 10.

c) Pagriezot rokturi (5) izvélieties numuru ar kuru jds vélaties
saglabat programmu atmina.

d) Vélreiz nospiediet taustinu (7) "STORE”:

- ja taustind "STORE” tiek nospiests un turéts ilgak par 3
sekundém, programma ir korekti saglabata un paradas
uzraksts "YES”;

- ja taustind "STORE” tiek nospiests un turéts mazak par 3
sekundém, programma netiek saglabata un paradas uzraksts "no”.

leladésanas procediira (LOAD)

Rikojieties $adi (skatiet ZIM.C):

a) Nospiediet taustinu (6) "LOAD” un turiet to 3 sekundes.

b) Uz displeja (4) paradas uzraksts "Ld_" un skaitlis no 1 Iidz 10.

c) Pagriezot rokturi (5) izvélieties numuru ar kuru tika saglabata
programma, kuru jis tagad vélaties izmantot.

d) Vélreiz nospiediet taustinu (6) "LOAD”:

- ja taustind "LOAD” tiek nospiests un turéts ilgak par 3
sekundém, programma ir korekti ieladéta un paradas
uzraksts "YES”;

- ja taustin§ "LOAD” tiek nospiests un turéts mazak par 3
sekundém, programma netiek ieladéta un paradas uzraksts "no”.

PIEZIME: veicot operacijas ar taustinu “store” un “load” ieslédzas
gaismas diode "prg”.

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU
UN VEICOT ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS
APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETS PERSONALS.

Aizsargmaskas montaza
Zim.D

Atgrie$anas vada-turétaja montaza
Zim. E

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
Zim. F

METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai uz tas
nebdtu Skérslu blakus dzeséSanas gaisa ieplides un izplides
caurumam (piespiedcirkulacija tiek nodrosinata ar ventilatora
palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek
iestktas elektribu vados$ie putekli, korod&josi tvaiki, mitrums utt.
Atstajiet apkart metinaSanas aparatam vismaz 250mm platu brivu
zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz
plakanas virsmas, kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta
apgasanos vai spontanu kustibu, kas var bt |oti bistami.

PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesleguma veikS8anas parbaudiet, vai
dati uz metinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta
pieejamo tiklu spriegumam un frekvencei.

- MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas

sistémas, kurai neitralais vads ir iezeméts.

Lai nodroSinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu

tipu diferencialos slédzus:

- Tips A ( ) vienfazes masinam
- Tips B ( ) trisfazu masinam.

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11

(Flicker) prasibas

metindSanas aparatu tiek rekomendéts pieslégt pie tadam
baro$anas tikla savieno$anas vietam, kuru impedance ir mazaka
par Zmax =0.18 Omi.
MetindSanas aparats neatbilst
prasibam.

Pievienojot metindSanas aparatu pie nerdpnieciska baro$anas
tikla, montétaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var
pie ta pievienot (nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales
tikla parstavi).

IEC/EN 61000-3-12

normas

Rozete un kontaktdaksa

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdak$u (2F +
Z) ar atbilstoSajiem raditajiem un sagatavojiet vienu baroSanas
tiklam pievienotu un ar drosinataju vai automatisko slédzi aprikotu
rozeti; atbilstoSajam iezeméSanas pieslégam jabat pieslégtam pie
baroSanas linijas zeméjuma vada (dzelteni-zal§). Tabula (TAB.
1) ir noraditas paléninatas darbibas dros$inataju rekomendé&jamas
vértibas Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas aparata
emitétu maksimalo nominalo stravu un baroSanas tikla nominalo
spriegumu.

UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu
neievérosana butiski samazinas razotaja uzstaditas droSibas
sistémas (klase 1) efektivitati, lidz ar ko batiski pieaugs riska
pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).

METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula (TAB. 1) ir noraditas metindSanas vadu $kérsgriezuma
rekomendéjamas vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar
metinaSanas masinas emitétu maksimalo stravu.

METINASANA AR STIEPLI MIG/MAG

Pieslég$ana gazes balonam

- Gazes balons janovieto uz ratinu atbalsta virsmas, maks. 60 kg.

Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varpstas un

ielieciet atbilstoSu spiediena samazinataju, kur$ tiek piegadats

ka papildus aprikojums, ja tiek izmantots Argons vai Argona/CO,

maisTjums.

Savienojiet gazes ieplides cauruli ar reduktoru un noblokgjiet uz

aprikojuma eso$o spaili.

- Pirms balona varpstas atvérSanas atskraveéjiet spiediena reduktora
reguléSanas uzgriezni.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala
stendu, uz kura ta ir novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas
ir iespéjams.

Degla savienojums

Nostipriniet degli tam paredzétaja savienotajdetala, pieskravéjot ar
rokam Iidz galam blokéSanas uzgriezni. Sagatavojiet pirmo stieples
komplektu, nonemiet uzgali un kontakta cauruli, lai atvieglinatu
stieples izeju.

FLUX METINASANA

Zeméjuma atgrieSanas vada un degla vada savienojums ir tads pats
ka MIG/MAG metinasanai, ir jaizmaina sprieguma polaritate (ZIM. B
(9)-(10)) spoles nodalijuma, ka noradits uz etiketes.

Degla ar spoli (spool gun) pievieno$ana (ZIM. B)

- Pievienojiet degli ar spoli "spool gun” (4) pie centralizéta turétaja,
Iidz galam pieskravéjot apalo uzgriezni.

- Atbilsto$aja ligzda iespraudiet vadibas kabela savienotajdetalu (5);
metinaSanas aparats automatiski noteiks degli ar spoli.

TIG METINASANA

Gazes balona pievienosana

- Gazes balons janovieto uz ratinu atbalsta virsmas, maks. 60 kg.

- Pieskraveéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta,
iesprauzot atbilstoSu argona gazei paredzéto reduktoru, kas tiek
piegadats ka piederums.
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- Savienojiet gazes ieplides cauruli ar reduktoru un saspiediet
komplektacija eso$o apskavu; tad pievienojiet otru caurules galu
pie atbilsto$a TIG degla savienojuma ar kranu.

- Atlaidiet spiediena reduktora regulé$anas gredzenu pirms balona
varsta atvér$anas.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada pievieno$ana

- Savienojiet So vadu ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz
kura ta ir novietota, tik tuvu metinamajai Suvei, cik vien iesp&jams.

- Savienojiet vadu ar metinaSanas aparata atrdarbigu ligzdu (+).

TIG degla pievienosana (ZIM. M)
- Savienojiet TIG degli ar atrdarbigu ligzdu (-), kas atrodas uz
metinaSanas aparata priek$éja panela.

MMA metinasana

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam
polam (+), iznemot elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti
negativajam polam (-).

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda
sléptas dalas blokésanai.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala
stendu, uz kura ta ir novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik vien
iespéjams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).
Rekomendacijas:

- Lidz galam pieskravéjiet metinaSanas vadu savienotajdetalas
atras savienoSanas ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu
elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie savienojumi parkarst,
paaugstinas to nodiluma atrums un samazinas to efektivitate.
Izmantojiet péc iespéjas Tsakus metinasanas vadus.

Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas
detalas sastavdala, lai aizvietotu metina$anas stravas atgrieSanas
vadu; tas var bat bistami un tas rezultata metinasanas kvalitate var
kldt nepienemami zema.

STIEPLES SPOLES IELADESANA (Zim. G)

UZMANIBU! PIRMS  STIEPLES IELADESANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARBAUDIET, VAl STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES

VIRZITAJA APVALKAM UN DEGLA KONTAKTA CAURULEI

IR ATBILSTOSS DIAMETRS, KA TIE DER STIEPLU TIPAM,

KURU IR PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE IR PAREIZI

UZSTADITI. STIEPLES IEVERSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET

AIZSARGCIMDUS.

Atveriet titavas telpas vaku.

- Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka fitavas vilkSanas

stienis ir pareizi novietots atbilsto$aja cauruma (1a).

Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tds) no

apaks$éja(-iem) rulla(-iem) (2a).

- Parbaudiet vai vilcgja rullitis/rullisi atbilst izmantojamajai stieplei (2b).

Atbrivojiet stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez

atskarpém; pagrieziet spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un

ielieciet stieples galu ieejas stieples vadikla, iestumjot to degla
savienotajdetalas stieples vadiklas (2c) iek$a 50-100 mm garuma.

Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vidéjo

vértibu, parbaudiet, vai stieple ir pareizi novietota apak$éjas spoles

rieva (3).

Mazliet piebremzgjiet titavu ar attiecigas reguléSanas skrives

palidzibu, kura atrodas titavas centra (1b).

Nonemiet uzgali un kontakta cauruli (2a).

- lelieciet metinasanas aparata kontaktdaksu baroSanas rozete,
ieslédziet metina$anas aparatu, nospiediet degla pogu vai stieples
padeves pogu, kura atrodas uz vadibas pults (ja ta ir) un uzgaidiet,
kamer stieples gals izies cauri stieples vadiklas apvalkam un izies
ara uz 10-15 cm no degla priek$&jas dalas, atlaidiet pogu.

UZMANIBU! So operaciju veik$anas laika stieple
atrodas zem elektriska sprieguma un ir paklauta mehaniska

spéka iedarbibai; tadéjadi, ja netiek ievéroti drosibas noteikumi,
var rasties elektroSoka, ievainojumu vai elektriska loka risks:

- Nenovirziet degla galu kermena dalu pusé.

Nepietuviniet degli balonam.

- Uzstadiet atpakal kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).
Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibréjiet rullu
spiedienu un titavas bremzésanu uz minimalakajam iesp&jamam
veértibam ta, lai stieple neslidétu rieva un vilcéja apstasanas
gadijuma stieples vitnes neatslabtu spoles parmérigas inerces dé|.
Nogrieziet no uzgala izejoSo stieples galu ta, lai tas garums bitu
10-15 mm.

- Aizveriet titavas telpas vaku.

STIEPLES SPOLES UZSTADISANA UZ "SPOOL GUN” DEGLA (Zim. H)

UZMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS
UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA. VAI PARLIECINIETIES,
KA "SPOOL GUN” DEGLIS IR ATSLEGTS NO METINASANAS
APARATA.

PARBAUDIET VAl STIEPLES VILCEJA RULLI, STIEPLES
VIRZITAJA APVALKS UN "SPOOL GUN” DEGLA KONTAKTA
CAURULE ATBILST IZMANTOJAMAS STIEPLES DIAMETRAM UN
TIPAM, KA ART PARBAUDIET, VAI S1S DETALAS IR UZSTADITAS
PAREIZI. STIEPLES IESPRAUSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET
AIZSARGCIMDUS.

- Nonemiet vaku, atskravéjot atbilstosu skravi (1).

Uzstadiet stieples spoli uz titavas.

- Nonemiet spiedienu no kontrrulla un nobidiet to no apakséja rulla (2).
Atbrivojiet stieples uzgali, atgrieziet deformétu galu ta, lai
griezums batu firs un uz td nebdtu atskarpju; pagrieziet spoli
preté&ji pulkstenraditaja virzienam un ievietojiet stieples galu ieejas
stieples virzitaja, iestumjot to sprausla (2) apméram uz 50-100mm.
Uzstadiet kontrrulli ta sakotngja stavokli, noreguléjot spiedienu
uz vidéjo vertibu, un parliecinieties, ka stieple ir pareizi novietota
apakséja rulla rieva (3).

Viegli nobremzgjiet titavu ar atbilstoSas regulé$anas skraves
palidzibu.

Kad "Spool gun” deglis ir pieslégts, iespraudiet metinaSanas
aparata kontaktdak$u barosanas tikla rozeté, ieslédziet
metinaSanas aparatu, nospiediet uz "Spool gun” degla eso$o pogu
un uzgaidiet, kameér stieples gals neizies ara no stieples virzitaja
apvalka uz 100-150mm no degla priek$€jas dalas, tad atlaidiet
degla pogu.

DEGLA STIEPLES VIRZITAJA APVALKA NOMAINA (ZIM. 1)
Pirms apvalka nomainas izvelciet degla vadu, pievérSot uzmanibu,
lai tas neizliektos.

Spiralveida apvalks térauda stieplem

1-  Atskravéjiet sprauslu un kontaktcauruliti no degla galvinas.

2-  Atskravéjiet centrala savienotdja apvalka nostiprinasanas
uzgriezni un nonemiet eso$o apvalku.

3-  lespraudiet jaunu apvalku vada-degla caurulé un viegli stumiet
to I1dz ta iziet ara no degla galvinas.

4-  Arrokam pieskrivéjiet apvalka nostiprinasanas uzgriezni.

5-  Nogrieziet apvalka lieku dalu Iidz stieplei, viegli to saspiezot;
nonemiet to no degla vada.

6- Noapalojiet apvalka griezumu un uzstadiet to atpaka| vada-
degla caurulé.

7-  Tad pieskraveéjiet uzgriezni, pievelkot to ar atslégas palidzibu.

8-  Uzstadiet kontaktcauruliti un sprauslu.

Sintétiskais apvalks aluminija stieplem

Veiciet térauda apvalkam noraditas operacijas 1, 2, 3 (neveiciet

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

9-  Pieskraveéjiet aluminijam paredzéto kontaktcaurultti, parbaudot
vai ta nonak kontakta ar apvalku.

10- Uzstadiet misina nipeli, blivgredzenu uz apvalka pretéjo galu
(degla stiprinajuma puse) un, nedaudz saspiezot apvalku,
pievelciet apvalka nostiprinasanas uzgriezni. Apvalka lieka dala
ir janogriez Ndz vajadzigam izméram (skaties (13)). Iznemiet
ara no stieples vilcéja degla savienotdjuzmavas térauda
apvalka kapilaro cauruli.

11-  Aluminija apvalkiem ar 1.6-2.4mm diametru (dzeltenas krasas)
NAV PAREDZETA KAPILARA CAURULE; tadgjadi, apvalks ir
jaiesprauz degla savienotajuzmava bez tas.
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Nogrieziet 1-1.2mm diametra aluminija apvalka kapilaro cauruli
(sarkanas krasas), lai tas izmérs batu apméram par 2 mm
mazaks par térauda cauruli, un uzstadiet to uz apvalka brivu
galu.

12- lespraudiet un  noblokéjiet degli  stieples  vilcgja
savienotajuzmava, atziméjiet apvalku 1-2mm attaluma no
veltniSiem, atkal iznemiet degli.

13- Nogrieziet apvalku [idz paredzétajam izméram, cen$oties
nedeformét ta ieejas atveri.

Uzstadiet degli atpakal stieples vilcéja savienotdjuzmava un
uzstadiet gazes sprauslu.

6. MIG/MAG METINASANA

SHORT ARC (ISS LOKS) PARNESES REZIMS

Stieples ku$ana un pilienu atdaliS§ana tiek veikta ar secigu
Tssavienojumu palidzibu no stieples gala uz kaus&juma vannu (lidz
200 reizém sekundé).

Oglekla un zemi legétais térauds

- lzmantojamo stiep|u diametrs: 0.6-1.2 mm
- Metinasanas stravas diapazons: 40-210 A
- Loka sprieguma diapazons: 14-23 V

- lzmantojama gaze:
Neriasosais térauds

CO, vai maisTjumi Ar/CO, vai Ar/CO, /O,

- Izmantojamo stiep|u diametrs: 0.8-1 mm
- Metinasanas stravas diapazons: 40-160 A
- Loka sprieguma diapazons: 14-20 V

- lzmantojama gaze:
Aluminijs un sakauséjumi

maisijumi Ar/O, vai Ar/CO, (1-2 %)

- lzmantojamo stieplu diametrs: 0.8-1.6 mm
- Metinasanas stravas diapazons: 75-160 A
- Metinasanas sprieguma diapazons: 16-22V
- lzmantojama gaze: Ar 99.9%

Parasti kontaktcaurulitei jabat viena garuma ar sprauslas stiepli
vai nedaudz jaizklaujas uz priekSu tievaku stieplu vai zemaka loka
sprieguma gadijuma; brivas stieples garums (stick-out) parasti ir no
5 1idz 12 mm.

LietoSana: MetinaSana jebkura pozicija, neliela biezuma detalu
gadijuma vai ka pirmais piegdjiens gar noslipindjumiem, kuru
raksturo ierobeZota siltuma pieplade un labi kontrol&jama vanna.

Piezime: SHORT ARC parnese aluminija un sakaus&umu
metinaSanas laika ir jalieto piesardzigi (it Tpasi ar stieplem ar
diametru > 1mm), jo pastav kusanas defektu risks.

SPRAY ARC (SMIDZINASANAS LOKS) PARNESES REZIMS
Stieples kusana notiek pie augstakas sprieguma vértibas, salidzinot
ar "short arc” rezimu, un stieples gals nenonak saskaré ar kauséjuma
vannu; uz stieples sakas loks, pa kuru parvietojas metala pilieni, tie
rodas elektroda stieples nepartrauktas kuSanas rezultata, tadéjadi,
Tssavienojums neveidojas.

Oglekla un zemi legétais térauds

- lzmantojamo stiep|u diametrs: 0.8-1.6 mm
- Metinasanas stravas diapazons: 180-450 A
- Loka sprieguma diapazons: 24-40V

- lzmantojama gaze:
Neriisosais térauds

maistjumi Ar/CO, vai Ar/CO, /O,

- lzmantojamo stiep|u diametrs: 1-1.6 mm
- Metinasanas stravas diapazons: 140-390 A
- Metinasanas sprieguma diapazons: 22-32V

- lzmantojama gaze:
Aluminijs un sakauséjumi

maisTjumi Ar/O, vai Ar/CO, (1-2 %)

- lzmantojamo stiep|u diametrs: 0.8-1.6 mm
- Metinasanas stravas diapazons: 120-360 A
- MetinaSanas sprieguma diapazons: 24-30 V
- lzmantojama gaze: Ar 99.9%

Parasti kontaktcaurulitei jabat sprauslas iekSpusé 5-10mm attaluma,
jo lielaks ir loka spriegums, jo lielakam jabat attdlumam; brivas
stieples garums (stick-out) parasti ir no 10 lidz 12 mm.

LietoSana: Detalu ar 3-4mm biezumu horizontala metinasana (loti
Skidra vanna); metinaSanas atrums un atlicis materiala daudzums ir
|oti paaugstinats (augsta siltuma pieplide).

PULSE ARC (PULSEJOSAIS LOKS) PARNESES REZIMS (ja ir
paredzéts)

Ta ir “kontroléjama” parnese, kas notiek “spray-arc” (modificéta
spray-arc) darbibas zona un, tadéjadi, tai ir tadas prieksrocibas ka

kuSanas atrums un $lakatu trikums, ko papildina ievérojami zemas
sprieguma veértibas, kuras var apmierinat daudzus “short-arc”
parnesei tipiskus lietojumus.

Katram stravas impulsam atbilst viena piliena atdaliSanas no
elektroda stieples; tas notiek ar stieples padeves atrumam
proporcionalo frekvenci, kura ir atkariga no stieples tipa un diametra
(tipiskas frekvences vértibas: 30-300Hz).

Oglekla un zemi legétais térauds

- lzmantojamo stieplu diametrs: 0.8-1.6 mm
- Metinasanas stravas diapazons: 60-360 A
- Loka sprieguma diapazons: 18-32V

- |zmantojama gaze: maisTjumi Ar/CO, vai Ar/CO, /O, (CO, maks. 20%)
Neriisosais térauds

- lzmantojamo stiep|u diametrs: 0.8-1.2 mm
- Metinasanas stravas diapazons: 50-230 A
- MetinaSanas sprieguma diapazons: 17-26 V

- lzmantojama gaze:
Aluminijs vai sakauséjumi:

maisijumi Ar/O, vai Ar/CO, (1-2 %)

- |zmantojamo stiep|u diametrs: 0.8-1.6 mm
- Metinasanas stravas diapazons: 40-320 A
- Metinasanas sprieguma diapazons: 17-28 V
- lzmantojama gaze: Ar 99.9%

Parasti kontaktcaurulitei jabat sprauslas iek§pusé 5-10mm attaluma,
jo lielaks ir loka spriegums, jo lielakam jabat attalumam; brivas
stieples garums (stick-out) parasti ir no 10 Iidz 12 mm.

LietoSana: Vidéja-maza biezuma detalu un siltumjutigu materialu
metinaana “"pozicija”, it Tpasi ir piemérots vieglu sakaus&umu
(aluminijs un ta sakauséjumi) metinaSanai, pat ja to biezums ir
mazaks par 3mm.

METINASANAS PARAMETRU REGULESANA

Aizsarggaze

Aizsarggazes patérinam jabat $adam:

short arc (iss loks): 8-14 I/min

spray arc un pulse arc: 12-20 I/min

atkariba no metinaSanas stravas intensitates un no sprauslas
diametra.

Metinasanas strava

Metinasanas strava ir atkariga no stieples diametra un no tas padeves
atruma. Nemiet véra, ka vienadas iestatitas stravas gadijuma
stieples padeves atrums ir pretéji proporcionals izmantojamas
stieples diametram.

Manualds metinaSanas stravas aptuvenas vértibas visbiezak
izmantojamam stieplém ir noraditas tabula (TAB. 5).

Loka spriegums
Operators var regulét loka spriegumu, griezot kodétaju (ZIM.C (5));
loka spriegums tiek pakapeniski pielagots stieples padeves atrumam
(stravai), kas izvéléta saskana ar izmantojamas stieples diametru un
aizsarggazes tipu, saskana ar sekojo$u attiecibu, kas raksturo vidéjo
vertibu:
U,=(14+0.05x1,)
kur: U, : Loka spriegums voltos;

I, : Metina$anas strava ampéros.

Metinasanas kvalitate

Metinatds Suves kvalitatte un minimals Slakatu daudzums ir
galvenokart atkarigs no metinaSanas parametru lidzsvara: strava
(stieples atrums), stieples diametrs, loka spiegums utt.

Lidziga veida, deglis janovieto saskana ar zimé&juma redzamiem
attéliem (ZIM. L), lai izvairitos no parmérigas $lakatu veido$anas un
Suves defektiem.

ArT metina$anas atrums (parvietoSanas atrums gar savienojumu)
ir svarigs faktors pareizai Suves izpildei; tai ir japievérs tada pati
uzmaniba, ka citiem parametriem, it Tpasi tas ir svarigs Suves
penetracijai un formai.

Visizplatitakie metinaSanas defekti ir noraditi tabula TAB. 8.

TIG (DC) METINASANA

TIG metinadana ir metinaanas metode, kas izmanto elektriska loka
generétu siltumu, kas tiek ierosinats un saglabats starp nekustosu
(volframa) elektrodu un metinamo detalu. Volframa elektrods ir izvietots
degll, kas paredzéts metindSanas stravas vadiSanai, elektroda un
metindSanas vannas aizsardzibai no atmosféras oksidéSanas ar
inertds gazes plusmas palidzibu (parasti tiek izmantots argons: Ar

-170 -



99.5%), kas iziet no keramikas sprauslas (ZIM. M).

Lai sasniegtu labus metinasanas rezultatus ir jaizmanto
elektrods ar pareizo diametru un pareizo stravas veértibu, sk.
tabulu (TAB. 6).

Normals elektroda izvirzijums no keramikas sprauslas ir 2-3mm un
tas var sasniegt 8mm, metinot zem lenka.

MetinaSana notiek pateicoties savienojuma vietas apmalu
kausésanai. Atbilstosi sagatavotajam maza biezuma detalam (lidz
apméram 1 mm) nav vajadziga lode (ZIM. N).

Lielaka biezuma detalam ir nepiecieSamas stieples ar tadu pasu
sastavu ka bazes materidlam un ar piemérotu diametru, ka art
ar atbilstosi sagatavotam apmalém (ZIM. O). Lai sasniegtu labu
metinaSanas rezultatu ir janodroSina, lai metinamas detalas batu

un citu traipu.

LIFT loka ierosinasana:

Elektriska loka ierosind$ana notiek attélinot volframa elektrodu
no metinamas detalas. Sads ierosinasanas veids |auj samazinat
elektrisko izstarojumu raditos traucéjumus un samazina Iidz
minimumam volframa piemaisijumus un elektroda nodilumu.

Darba procedira:

Pieslejiet elektroda galu pie detalas un viegli piespiediet. Paceliet
elektrodu uz 2-3mm augstumu péc nelielas aizkaves, rezultata loks
tiks ierosinats. Sakuma metinasanas aparats padod | stravu, péc
briza tiek padota iestatitd metinasanas strava.

TIG DC metinasana

TIG DC lidzstravas metinasana ir piemérota visiem mazlegéta vai
augstlegéta oglekla térauda tipiem, ka ari smagajiem metaliem,
varam, nikelim, titanam un to sakaus&jumiem.

TIG DC Idzstravas metinaSanas laika, kad elektrods ir pieslégts
negativajam polam (-), parasti tiek izmantots elektrods ar 2% cérija
(peleka svitra).

Volframa elektrods ir gar asi javirza uz abrazivas ripas pusi, sk.
ZIM. P, nodrosinot, lai tas gals bitu izvietots pilnigi koncentriski,
lai izvairitos no loka novirzes. Ir svarigi slipét elektrodu gareniski ta
virsmai. ST operacija ir periodiski jaatkarto, tas biezums ir atkarigs
no lieto$anas veida un no elektroda nodiluma, ka arf ta javeic, kad
elektrods k|Ust netirs, uz ta izveidojas oksids vai ja elektrods tika
nepareizi izmantots.

BASE

METINASANA AR MMA PARKLATO ELEKTRODU
- Ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie razotaja
noradijumi par pareizu elektroda polaritati un optimalu stravas
vértibu.
MetinaSanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra
un no savienojuma tipa, kurs ir jaizpilda (TAB. 7).
- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava
tiek izmantota horizontalai metind$anai, bet vertikalai metinasanai
un metinasanai virs metinatajam izmanto zemaku stravu.
Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai
no izvélétas stravas intensitates, bet arl no citiem metinasanas
parametriem, tadiem ka loka garums, metinaSanas atrums un
izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst
glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilstoSajos iepakojumos vai
konteineros).

MetinaSanas raksturojumi ir atkarigi ari no metina$anas aparata

ARC-FORCE vértibas (dinamisks darba rezims).

- Nemiet véra, ka uzstadot ARC-FORCE parametra augstas veértibas
tiek panakta lielaka penetracija un tas |auj metinat jebkura pozicija,
parasti izmantojot baziskos elektrodus, savukart, ARC-FORCE
zemas vértibas nodrosina mikstaku loku, tas neveido $|akatas,
kuras ir raksturigas rutila elektrodiem.

Turklat, metina$anas aparats ir aprikots ar HOT START un ANTI
STICK iericém, kuras nodrosina vieglu loka ierosina$anu un
aizsardzibu pret elektroda pielipSanu pie detalas.

Darba procediira

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar
elektroda galu it ka jus vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir
vispareizakais veids ka var ierosinat loku.
UZMANIBU: NESITIET elektrodu pa metinamo detalu; pastav
risks, ka segums var sabojaties, [1dz ar ko bas griti ierosinat loku.

- Pé&c loka ierosinasanas censaties turét elektrodu noteikta attaluma
no metinamas detalas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda
diametru un metinasanas laikd méginiet saglabat So attalumu
nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam tas kustibas pusé
jabat vienadam ar apméram 20-30 gradiem (ZIM.Q).

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal,
pretéji ta kustibas virzienam, lai tas batu virs kratera, lai to uzpildtu,
péc tam atri paceliet elektrodu no kausé&juma vannas, lai partrauktu
loku (Metinatas Suves izskati - ZIM. R).

7. TEHNISKA APKOPE

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES
VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

Deglis

Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit
izolacijas materidla kausésanu, lidz ar ko deglis atri izies no
ierindas.

Periodiski parbaudiet cauru|u un gazes savienojumu hermétiskumu.
Katru reizi kad tiek mainita stieples spole, ar saspiestd sausa
gaisa palidzibu (maks. 5 bari) nopiitiet stieples virzitaja apvalku, lai
parbauditu ta integritati.

Pirms katras izmantoSanas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma
pakapi un montazas pareizibu: sprausla, kontakta caurule, gazes
smidzinatajs.

Stieples padeves ierice

- Biezi parbaudiet stieples vilcéja rullu nodiluma pakapi, notiriet
vilcéja zona sakrajoSos metala putek|us (ieejas un izejas rulli un
stieples virzitaji).

ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI
PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM
IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA UN
SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA

PANELU NONEMSANAS UN TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI

PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS

UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iek$éjas dalas

atrodas zem sprieguma var iegut smagu elektroSoku

pieskaroties pie zem spriegojuma esos$ajam detalam un/vai var
ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un
apkartéjas vides piesarnojuma, parbaudiet metinasanas aparata
iek$€jo dalu un notiriet uz transformatora eso$os putek|us ar sausa
saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).

- Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to

tiriSanai izmantojiet [oti mikstu suku vai piemérotus $kidinatajus.

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi

pieskravéti, un ka uz vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet

metinaSanas aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam

fiksacijas skrives.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad

metinaSanas aparats atrodas atvérta stavoklr.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veikSanas Dpievienojiet

savienojumus un kabelus, ka tie bija sakotngji pievienoti, sekojot

tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai dalam,
kuru temperattra var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus
ar savilcgjiem, ka tie bija sakotngji piestiprinati, sekojot tam, lai
primara kontdra augstsprieguma savienojumi bdtu pienacigi
atdaliti no sekundara kontdra zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvér$anai uzstadiet atpakal

paplaksnes un skraves.

visas

8. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR

NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS

UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA,

PARBAUDIET SEKOJOSO:

- Parbaudiet, ka ar potenciometra ar graduéto Ampéra skalu
palidzibu noreguléta metinaSanas strava atbilst izmantojama
elektroda diametram un tipam.
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- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai;
ja tas nenotiek, probléma parasti ir baro$anas Inija (vadi, rozete
un/vai kontaktdaks$a, drosinataji utt.).

Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka
ir iedarbojusies termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma
iztrkuma vai kédes Tssléguma dé|.

Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo
emitétspéju; gadijuma, ja ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba
uzgaidiet, kamér masina pati atdzisis, parbaudiet ventilatora
darbderigumu.

Parbaudiet ITnijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak
maza, tad metinaSanas aparats paliks blokéta stavoklr.
Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir
Tsslégums, tad novérsiet ta céloni.

Parbaudiet, vai metinaSanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi,
it Tpasi, ka stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata
pie metinamas dalas, un ka starp tam nav izoléjoSo materialu
(pieméram, krasas).

Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99.5%
Argons), un ka ta tiek izmantota pareiza daudzuma.

BG

PBKOBOACTBO C MHCTPYKLIUU 3A MON3BAHE

BHUMAHME: NPEOU [OA WU3NON3BATE ENEKTPOXEHA,
NPOYETETE BHUMATENHO PBKOBOACTBOTO C
WHCTPYKLIUU 3A NON3BAHE.

ENEKTPOXEHU C HEMPEKbCHATA ENEKTPOOHA TEN 3A
OBbroBO 3ABAPSIBAHE MIG/MAG, ®JIFOCOBO 3ABAPSBAHE
W BUI (TIG) 3ABAPSBAHE 3A TMPO®ECUOHAIIHA WU
NPOMULLNEHA YNOTPEBA

3abenexka: B TekcTa, KOWTO crneABa € WU3MNON3BaH TepMUHa
“enekTpoxeH”.

1. OBLUM TMPABUNA 3A BE3OMNACHOCT MNPU ObroBO
3ABAPSBAHE.

ENeKTPOXeHUCTHLT TpsiGBa Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBEAOMEH
3a GesonacHata ynotpe6a Ha ernekTpoxeHa M MHMOPMUPAH
3a eBeHTyarlHUTe puUCKoBe, CBbp3aHuM C MeToAUTe Ha AbLroBO
3aBapsiBaHe, Kakto U CbC CbOTBETHUTE MEepPKU 3a 6e3onacHocT
n ,qeﬁcnme B KPUTUYHU CUTyaLUn.

(Mpunarante cbuwo Taka Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a
Abroeo 3aBapsiBaHe. YacT 9: UHcTanupaHe u ynotpe6a”).

UzbsareainTe AUpPEeKTeH KOHTaKT CbC 3aBapb4HaTa cucTtema;
HanpexeHWeTo Npu NpaseH Xof, Cb3AaBaHO OT reHepatopa,
MoXe Aa 6be onacHoO Npu HAKOW 06CToATeNCTBA.
CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTe kabenu, onepauuuTe 3a
KOHTPOMN M PeMOHT, TpsA6Ba Aa ce M3BLPLIBAT CamMo Mpu
usraceH U U3KINK4eH OT efleKTpuyeckKaTta Mpexxa efnieKTpoXeH.
WUsracete efieKTpoXeHa M ro U3Knk4yete OT 3axpaHBawiaTta
Mpexa, npeau aa cMeHuTe 3axabeHun yacTn BbpPXYy ropenkara.
EnekTpuyeckata MHcTanauus Tps6sa aa 6bae HanpaseHa
CbIMacHO AeicTBalMTEe HOPMU M AeNCTBalMTe 3aKOHWU 3a
npeanasBaHe OT TPYAOBU 3510NONYKU.
EnekTpoxeHbT TpAGBa Aa 6bAe CBbp3aH CbhC 3axpaHBalyaTa
erieKTpuyecka cuctemMa c HyrneB 3a3eMeH NPpOBOOHUK.
MpoBepeTe, Aanu KOHTAKTBLT 3a €NEKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe
€ NPaBUIHO 3a3eMeH.
- [a He ce u3non3Ba erieKTpoXeHa BbB BaXHa U MOKpa cpeaa
1 noBpemMe Ha AbXA.
- ﬂa He ce uanonseaTt kabenu c noespegeHa umsonauusa wnu
pa3xnabeHn Bpb3KM.
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- Anapartypa ot knac A:

Tosu 3aBapbyeH anapat oTroBapsA Ha MW3UCKBaHUATa Ha
TeXHU4YeCKuTe CcTaHOapTU 3a NPOAYKT, KOWTO ce u3nonssa B
€AMHCTBEeHO B NpomMuLuNieHa cpega M c npod)ecuouanuu uenu.
He ce rapaHTMpa HeroBoTo CbOTBEeTCTBUE C efleKTPpOMarHuTHaTa
CBHbBMECTUMOCT B XWUJULLHU Crpaau U Ha Te3n, KOUTO Ca CBbpP3aHn
AUPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa C HUCKO HanpexeHue, KOATo
3axpaHBa XUnuuHuTe crpagu.

AONMBbAHUTENHW NPEANA3HU MEPKU

OMEPALUUUTE NPU 3ABAPABAHE:

- B cpepa c BUCOK puUCK OT TOKOB yaap;

- B orpaHuyeHn npocTpaHCTBa;

- lpu HanuuMeTo Ha 3anNanMMKU MaTepuany UM eKCno3nBM.

TPAABBA npeaBaputenHo Aa 6bAaT npeLeHeHW puckoBeTe
oT “OTroBOpHO eKCnepTHO nuue” U 3aBapsiHeTo Aa ce
W3BBLPLWIBA B NPUCHCTBUETO Ha NOArOTBEHU 3a AeiCTBUE B
KPUTUYHM CUTYaLK CrieLuanucTu.
TPAAIBBA pa 6baaT Bb3NpUMeTM TeXHUYECKUTe CcpeacTBa
3a GesonacHocT, onucaHu B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma
”EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbLroBo 3aBapsiBaHe. YacTt 9:
WHcTanupaHe u ynotpe6a”.

TPAAIBBA pa 0Obae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHeTo, KoraTto

3aBapBbUYHUAT anapaT UM TeronoAaBalloTo YCTPOMCTBO ce

nogabpXKar oT onepaTopa (Hanp. Ype3 peMbLm).

TPAABBA pa 6bae 3abpaHeHo 3aBapsiBaHeTO Ha pPaboOTHMK

Hag 3eMATa, NOBAUraHeTO HaA 3eMsATa U 3aBapsiBaHeToO

MoXe fAa 6bae U3BL| > ypes cnel ocuryputenHa

nnatdopma.

HANPEXEHUE MEXOY PBKOXBATKUTE 3A EJNIEKTPOOU

WUNU TOPENKWUTE: npu paGota € HAKONKO erneKTpoXeHa

BbPXY €4MH U CbLUM AeTaiin UIKU BbpPXy 4acTu oT AeTannu ,

eneKTPUYECKN ChbeAVUHEHU MoMeXAy CU, MOXe Aa Bb3HUKHE

OnacHO HaTpynBaHe Ha HanpeXeHue mMexay ABe PbKOXBaTKu

3a eNIeKTPOAM WUIK ropenikv U To MoXe ABOMHO Aa HaAXBbPNU

AOMNYyCTUMUTE HOPMU.

Heo6xoauMo e eKcrnepTHO nuLe-KoopAUHATOp Aa U3BBLPLUM

3amMepBaHe C MHCTPYMEHTH, 3a ia NpeLeH!, Aany ChliecTByBa

puUcCK ¥ panu  ga npeanpuemMe NoAXoAslWM  MepKu  3a

6e3onacHoCT, KaKTo e nocoyeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-

9: Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. Yact 9: UHcTanupaHe n

ynotpe6a”.

AOPYITY PUCKOBE
NMPEOBPBLLUAHE: nocraBseTte eneKkTpoXeHa BBLPXY
paBHa XOPU3OHTaNlHa MOBBLPXHOCT, CbC CBLOTBETHaTa
TOBapOyCTOMYMBOCT; B NMPOTUBEH Cry4yail (Hanpumep: npu
HaK/TOHEH UMM HepaBeH MoA U T.H.) CblLecTByBa OMacHOCT OT
npeo6pblyaHe.
HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e Aa ce wusnonsea
eneKkTpoxeHa, 3a Apyr Tun pa6ota, 3a KoATO TOM He e
npeAHa3HayeH (Hanpumep: pa3MmpassiBaHe Ha TpbGonposoaun
Ha XuApaBnuMyHaTa Mpexa).
3abpaHeHo e M3Non3BaHeTO Ha pbkoxBaTKaTa KaTo CpeAcTBO
3a U3KIMIOYBaHe Ha eNeKTPoXeHa.

3alnTHATE YCTPOMCTBA U MOABUXHMUTE YAacTU Ha KOXYyXa Ha
eneKTpoXeHa 1 TenonoAaBalloTo yCTPOWCTBO TpsiGBa Aa 6baaT
HarnmaceHu Ha XenaHaTa no3vumsi, npeau fa 6bAe BKKOYEH
erleKTpoXeHa B 3axpaHBallaTa Mpexa.

/\

BHUMAHMUE! Bcska pbyHa Hameca BbpXy ABUXeELLUTe ce YacTu

Ha TerlonoAaBalloTo YCTPOUCTBO, KaTo Hanpumep:

- CMsiHa ponku u/unv BoJauu Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapbyHaTa Ten B PONKuTe;

- 3apexpaHe Ha 6o6uHaTa ¢ Ten;

- MouncTBaHe Ha ponkuTe, Ha cMCTeMUTe OT 3LGHU Komnena u
30HUTE, KOMTO Ce HaMMupaT Nop TAX;

- Cma3BaHe Ha MexaHU3MuTe oT 3bGHM Konena.

TPABBA OA BBbAE HAMPABEHA CAMO MPWU U3rACEH ©
M3KITIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA ENEKTPOXEH.

2.YBO[ U OBLLO ONMUCAHUE

yBOoa4

Tean MOHOA3HN €NEKTPOXEHN Ca U3TOYHULM Ha TOK, OCHOBaBaLLyW

ce BbpXy Haii-mMopepHaTta TexHomorus inverter igbt ¢ umsusno

[UruTaneH KoHTPOJ, C BrpafeHo Tenonoaasallo YCTPONCTBO.

EnekTpoxeHWTe Mo3BonsiBaT Aa Ce W3BbPLUM BUCOKOKAYECTBEHO

3aBapsiBaHe B HenpekbcHaT cuHeprided Mig/Mag pexum, BUI (Tig)

n Mma pexum 1 B cuHeprudeH umnynced Mig/Mag pexum, kbaeto

e npeaBuaeH.

TenonoaasalloTo YCTPOMCTBO MMa Tenonopasaliata rpyna ¢ 2

MOTOpU3NPaHN POJKK, C HE3aBUCUMO PErynupaHe Ha HansraHeTo

Ha MOBMWYaHe Ha enekTpoaHaTta Ten. [UrMTanHUST KOHTPOIeH

naHen, B KOWTO € BrpajeHa kapTa, perynimpaHa oT MUKPOMpoLiecop,

M3MBLIHABA TPU OCHOBHU (OYHKLIAN:

a) 3AJABAHE U PETYIIMPAHE HA MAPAMETPU
MocpeacTBoM TO3M MoTpeduTenckn nHTepenc e Bb3MOXHO
perynupaHeto Ha paboTHUTe napameTpu, u36op Ha
3anaMeTeHWTe Mporpamu, fokasBaHe Ha Aucnnes Ha
CbCTOSIHMETO U Ha CTOMHOCTTa Ha napameTpuTe.

b) WU3BUMKBAHE HA TNMPEOBAPUTENHO 3AMAMETEHUTE
CUHEPTMYHM NPOrPAMU 3A BABAPABAHE MIG-MAG
Tean nporpamu ca npegBapuTenHo — AedUHUPaHW U
3afjafeHn OT MpOU3BOAMTENs (CrieqoBaTeriHo He MoraT fa
ce NpOMEHST); crnea kato e uabpan egHa OT Teaun nporpamu,
notpebutensT Moxe fAa 3afafe edHa cneuuduyHa Touka
Ha paboTa (oTroBapsilia Ha rpyna oT pasfMyHW He3aBUCUMU
napameTpu Ha 3aBapsiBaHe) perynupariku caMmo efjHa CTOWHOCT.
ToBa e npuHuMnbT Ha CUHEPTUA, koito nossonsisa no
M3KIIOYUTENHO NMEeCeH HayuH fAa ce MOCTUrHE OMTUManHo
perynupaHe Ha 3aBapbyHaTa MaluuHa, Criopes pasnuyHata
cneuuduka Ha ycrioBusTa Ha pabota.

c) SAMNAMETABAHE/M3BVKBAHE HA MNEPCOHANTUM3NPAHU
MPOrPAMU
Ta3n yHKUMS e Ha pasronoxeHue, KakTto npu pabota Cbc
CUHEpPTMYHUTE Mporpamu, Taka W B PbYeH pexum Ha pabota
(B TO3n cryyail 3a4aBaHETO Ha BCUYKM NapameTpu Ha
3aBapsiBaHe e Mo OCMOTPpeHWe Ha onepaTtopa). To3u HauuH
Ha (hyHKLMOHMPaHe Nno3BonisiBa Ha notpebutens Ja sanametu
M B MOCNEeACTBME [a M3BMKA HSIKOW CreundUYeH HauvH Ha
3aBapsiBaHe.

EnekTpoxeHbT € npurogeH 3a ynotpeba c ropenka SPOOL GUN,

13ronaBaHa 3a 3aBapsiBaHe Ha anyMUHWUiA U Ha CTOMaHW, KoraTto uma

rofsiMO Pa3CcTosiHME MEX/y reHepaTopa 1 feTaiina 3a 3aBapsiBaHe.

3ABAPSIBAHE HA METANU

MIG/MAG-FLUX: EnekTpoxeHbT € npefgHasHayeH 3a MIG
3aBapsiBaHe Ha anyMWHWIA U Ha HeroBuTe cnnasw, 3anosisaHe MIG,
N3BbPLUBAHO OBMKHOBEHO BbPXY MOALUMHKOBaHM namapuHu n MAG
3aBapsiBaHe Ha BbNEPOAHN CTOMaHW, HUCKOMErMpaHu CTOMaHu 1
Hepbxaaemu ctomanu. OCBEH ToBa e Bb3MOXHO 3aBapsiBaHe FLUX
Ha TpbbHa enekTpopHa Ten 6e3 3awuTeH ra3 (self-shielding) kato
ce MpUroan MOMsSIPHOCTTa Ha roperkara cropef ykasaHusiTa Ha
Npou3BOAWTENS Ha eneKkTpogHaTa Ten.

MIG 3aBapsiBaHETO Ha anyMuHWiA U HeroBuTe crinaeu Tpsibsa Aa ce
M3BbPLUBA KaTo Ce M3ron3Ba HenpekbcHaTa enekTpogHa Ten CbC
CbCTaB CbBMECTWM C TO3U Ha 3aBapsiBaHUs AeTaii 1 3alUTHUSA ras,
uncT AproH Ar (99.9%).

3anosBaHeto MIG 061KHOBEHO Ce U3BbPLUBA BbPXY MOALMHKOBAHU
naMapuHuM C HemnpekbcHaTa eniekTpoaHa Ten B cChnae OT Mef
(HanpumMep mMea-CUNULMIA NN Med-anyMUHUA) Cbe 3aLLUTEH ras YncT
AproH Ar (99.9%).

MAG 3aBapsiBaHe Ha BbITIEPOAHM U HUCKONErMpaHn CTOMaHN MoXe
[a Ce M3BbPLUM C HempekbcHaTa enekTpoaHa Tenm unu TpbbHa
eneKkTpoAHa Ten CbC CbCTaB, CbBMECTUM C TO3W Ha 3aBapsiBaHWS
maTepuan u cbe 3awmTthug raz CO,, cmecn Ha Ar/CO, unu Ha Ar/
CO,/0, (obnkHoBEHO aproH Ar > 80%).

3a 3aBapsiBaHETO Ha HepbXgaemu CTOMaHW ce u3nonseat
06ukHOBEHO cmecn oT ras AproH Ar/O, unn Ar/CO, (06ukHOBEHO
aproH Ar > 98%).

BUIC (TIG): EnekTpoxeHbT € npefHasHadeH 3a BUT (TIG)
3aBapsiBaHe C MOCTOSHEeH TOK CbC 3ananeaHe Ha gvrata LIFT,
npurogeH 3a yrnotpeba C BCUYKM BUAOBE CTOMaHW (BbITIEPOAHW,
HWCKO W BMUCOKO NErvpaHy CTOMaHu) U TeXKU meTanu (Mef, Huken,
TUTaH W TEXHUTE CnnaBu) CbC 3almnTeH ra3 uuct AproH Ar (99.9%)
Wnu Npu ocoGeHn cryyaun, Cbe cmecn AproH/Xenui.
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MMA: EnekTpOXXeHBbT € npefdHas3HaveH 3a 3asapsiBaHe MMA c
noctosiHeH Tok (DC) ¢ Bcuyky BUOOBE 06Ma3aHu enekTpoau.

OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKWN:

- MoHuUTOp Ha 3axpaHBaLLOTO HanpexeHue.

DyHKUMOHMpaHe 2T/4T, Spot.

ABTOMaTUYHO pa3rnosHaBaHe Ha ropenkara.

PerynupaHe Ha ckopocTTa Ha mMofgaBaHe Ha enekTpoaHaTta
Ten, BpemeTo post-gas, BPeMEeTo 3a UHanHO u3rapsiHe Ha
enekTpogHata Ten (burn-back).

BanameTtsiBaHe/V13BUKBaHE Ha NEPCOHANM3NPaHNUTE Nporpamu.

- MpuropeH 3a ynotpeba Ha ropenka SPOOL GUN.

TepmocTaTuyHa 3awmTa.

O6pbluaHe Ha nonspHocTtTa (3aBapsiaHe FLUX).

AKCECOAPMU MO 3ASIBKA:

- Apantep 3a GyTtunkata AproH.

Konuyka.

- PBYHO AWCTaHLMOHHO yrpasneHne ¢ 1 NnoTeHUMoMeTbp.
PBYHO AMCTaHLMOHHO yrpaBneHne ¢ 2 NoTEHLMOMETbpa.
Kut kabenu 3a cBbp3BaHe.

KuT 3a 3aBapsiBaHe Ha anyMuHWA.

- Kut 3a 3aBapsiBaHe Ha TpbOHa enekTpoaHa Ten.

Kut 3a 3aBapsiBaHe BUI (TIG) DC.

CamosaTbMHsiBaLla Macka.

lopenka MIG.

- lopenka BUT (TIG) .

3. TEXHUYECKU OAHHU

TABEJIA C OJAHHU
OCHOBHWTE [aHHM, CBbp3aHW C ynotpebata w paGoTata Ha
enekTpokeHa, ca o06o6lWeHn B Tabenara C TEXHUYECKUTE

XapaKTepuUCTUKN CbC CIIEAHUTE 3HAYEHUSI:
dur. A

1-  EBPOTEMCKA HopMma, Ha KosiTo oTroBapsi 6€30MmacHocTTa Ha
pa6oTa 1 Npon3BOACTBOTO Ha MaLLMHK 3@ IbIOBO 3aBapsiBaHe.

2- CwvMBOn 3a BbTpelLHaTa CTPYKTypa Ha enekTpoXeHa.

3-  CumBon 3a npefBuUaeHUst METOA Ha 3aBapsiBaHe.

4-  CwvmBon S: nokasea, Ye morat Aa 6baaT U3nbAHeHn onepauun
o 3aBapsiBaHe B cpefa C BMCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep
B ronisiMa 6nu13ocT 4o ronemu MeTanHu mMacu).

5-  CumBon 3a 3axpaHBallarta NuHUs:
1~ : IPOMEHNMBO MOHO(A3HO HarNpexeHue;
3~ : IPOMEHINBO TPUha3HO HampexeHne.

6-  CreneH Ha Ge3onacHOCT Ha CTpykTypaTa.

7- [laHHK, CBbp3aHW C XxapakTepucTukaTta Ha 3axpaHsallaTa
NNHSE:

- U, : MpomeHn1Bo HanpexeHue 1 YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha
enekTpoxeHa (onyctumu rpaHium +10%).

= | ax - MAKCHMMANEH TOK, NOFMbLUAH OT NINHMATA.

- |, : €uKaceH Tok 3a 3axpaHsaHe.

8- [MNapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

- U, : MaKkcumanHo HanpexeHue npu npaseH xof (oTBopeHa

cucTema Ha 3aBapsiBaHe).

1,/U, : Tok 1 OTroBapsLOTO HOPMAanM3npaHo HanpexeHue,

KOMTO MoraT fAa 6baaT oThensHM OT MalwwuHata npu

3aBapsiBaHe.

- X : OTHOWeHNe Ha npekbCcBaHe: Moka3eBa BpemMeTo, npe3
KOETO MOXe [la Ce OTAensi CbOTBETHUS TOK (CblLiaTa KOnoHa).
W3passiBa ce B %, Ha ocHoBaTa Ha UMKbn OT 10 MUHYTW
(Hanpumep: 60% = 6 MuHyTM pa6oTa, 4 nouvBka; U T.H.). B
crnydail, Ye napameTpuTe Ha ynoTtpeba (mpenBuaeHu npu
40°C 3a pabotHaTa cpefa), 6baaT NpeBuLLIeHU, TepMuyHaTa
3aWMTa ce 3adeiicTBa (EneKTpOXeHbT Ce Hamupa B
“nouneka” - stand-by pexum, fokaTo HeroBaTa Temnepartypa
ce Hopmanusupa B JONyCTUMUTE rPaHnLn).

- A/V-A/V : Toka3sBa ramaTa 3a perynmpaHe Ha 3aBapb4Husi TOK
(MMHMMAITHO - MaKCMMAarlHO) 3@ CbOTBETHOTO HamMpexXeHue Ha
abrata.

9-  PeructpauuoHeH HOMEP, KOWTO CMyXu 3a WHAEHTUdUKaums
Ha enekTpoxeHa ( HeobxoauM Npu TexHWU4eckuTe nperneau,
npu noagMsiHa Ha 4acT U YCTaHOBSIBAHE Ha npowsxoaa Ha
npoaykTa).

10- == : CroiiHOCTM Ha WHEpUWMOHHWTE npeanasuTeny,
KouTo TpsibBa Aa ce NpeaBUASAT, 3a a ce ocuUrypu 6e3onacHoTo
DYHKUMOHMPaHe Ha NnUHKATA.

11- CuMBONMM, KOUTO Ce OTHAacsAT A0 HopmuTe 3a 6esonacHocT,
4YMeTo 3HayeHve e onucaHo B rnasa 1 “ O6wWw npasBuna 3a

6e30nacHOCT Npu AbroBOTO 3aBapsiBaHe .
3abenexka: Taka npeactaBeHata Tabena C  TeXHUYecKku
XapaKTepuCTUKM MokasBa 3HA4YEHWETO Ha CUMBONUTE U LMUPPHUTE;
TOYHUTE CTOMHOCTU Ha TEXHUYECKWUTE MapameTpu Ha eneKkTpoxeHa
TpsibBa Aa 6baaT NpoBepeHu AMPEKTHO OT HeroeaTa Tabena.

AOPYITY TEXHUYECKU OAHHMU:

- ENEKTPOXEH : Bmx Tabnuua 1 (TAB.1)

- FOPEINKA MIG : Bux Tabnuua 2 (TAB.2)

- FOPENKA BMr (TIG) : Bux Tabnuua 3 (TAB.3)

- PbKOXBATKA 3A ENEKTPOAMU : Bux Tabnuua 4 (TAB.4)
Macara Ha enekTpoxeHa e oTpa3eHa B Tabnuua 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE HA ENEKTPOXEHA

YPEQOMW 3A KOHTPON, PEFYNIUPAHE U CBbP3BAHE

EnektpoxeH (OUT. B)

BBLPXY NpefHaTa cTpaHa:

1- KoHTponeH naHen (BvX OnucaH1eTo).

2- OTpuuaTeneH KOHTakT 3a 6bp3 gocTbn (-) 3a kabena Ha
3aBapbyHUA TOK (3a 3amacsBawms kaben 3a MIG n MMA,
kaben 3a ropenkarta npu BUI™ (TIG) 3aBapsiBaHe).

3-  [MonoxwuteneH koHTakT 3a 6bp3 gocTbN (+) 3a 3amacsBalms
kaben npu BUI (TIG) 3aBapsiBaHe (kaben Ha 3aBapbyHWsi TOK
npu MMA 3aBapsiBaHe).

4-  LeHTpaneH cBbp3aBaly enemeHT 3a ropenka MIG (eBpo).

5-  KoHekTop ¢ 14p 3a cBbp3BaHe Ha AUCTaHLMOHHOTO yrpaBneHve
n spool gun.

BbLPXY 3afHaTa cTpaHa:

6- maseH npekbesay ON/OFF.

7- Bpwb3ka 3a Tpbbata Ha rasTa (byTtunka) 3a MIG 3aBapsiBaHe.
8-  BaxpaHBaly kaben ¢ 6riokupaly akcecoap.

oTAeneHue 3a MOToBUNKaTa:
9-  TMonoxutenHa knema (+).

10- OrtpuuatenHa knema (-).

N.B.: o6pbliyaHe Ha nonsipHocTTa npu 3aBapssaHe FLUX (no gas).

KOHTPOJEH NMAHEN HA 3ABAPBYHUA AMAPAT (®Ur. C)

1- WHOUWKATOPHA NAMIMA 3a curHanusupaHe Ha Anapma
(v3xopa Ha MawwuHata e 6GnokupaH). Ha aucnnen (4) ce
nosiBsiBa CboGLLEHVE 3a anapma.

BbacTaHoBsiBaHeTO Ha paboTata Ha 3aBapbyHusi anapar e
aBTOMATW4HO Crief OTCTpaHsiBaHe Ha NpuyMHaTa 3a anapma.

2- WHOWUKATOPHA NMAMIMA 3a HanuuvMe Ha HanpexeHue Ha
usxopaa (um3xon (output) akTueen).

3- WHOUKATOPHA JIAMNA 3a curHanusvpaHe Ha
nporpaMmpaHeTo Ha 3aBapb4HUs anapar.

4-  AndaHymepuyeH aucnnei ¢ 3 umdpu. Nokassa:

- 3aBapbYHUS TOK B aMmnepu.

MokasaHaTa CTOMHOCT NpeAcTaBnsABa 3aafeHaTa CTOMHOCT

npu 3aBapbyeH anapaTr Ha npaseH Xxo4 W e peanHara

CTOWHOCT Npu hyHKLUMOHUPALL, 3aBapbyeH anapar.

CroinHoCcTTa Ha napametbpa, u3bpaH ¢ GytoH (14) npu

3aBapby€H anapar Ha npaseH Xop.

- cbobLUeHe 3a anapma CbC CeAHOTO 3HajeHue:

- “AL.1” : 3apeiicTBan ce e npeanasHUST TepMocTaT Ha
MbpBUWYHATa Bepura, nopaay nperpsiBaHe Ha
mMawmHaTta (camo Bepcust MIG Pulse).
BapgeicTBan ce e eavH OT npeanasHuTe
TepmocTaTu, nopaju nperpsisaHe Ha MallvHaTa.
AHOmanus B MbPBUYHOTO  3axpaHBaHe:
3aXpaHBaLLOTO HanpexeHue He e B AnanasoHa
+/- 15% cnpsiMo CToHOCTTa Ha Tabenara.
BHUMAHME: T[lpeBuwaBaHeTo Ha ropHara
rpaHMLia Ha HarpexeHWeTo MoXe Aa AoBeae A0
cepuo3Ha nospeaa B ypeaa.

AHOManus B MbPBMYHOTO  3axpaHBaHe:

3ajeiicTBaHe Ha 3alMTa 3a MO-HUCKO OT

HOPMarHOTO HampexeHue Ha 3axpaHBaliarta

nuHus (camo Bepcusi MIG Pulse).

HanpaBeH e omuT 3a 3aBapsiBaHe B PEXUM

MIG/MAG c npekaneHo BUCOK TOK U 3a camusi

reHeparop.

AHomanusi B 3aBapbyHata cuctema MIG/

MAG (camo Bepcust MIG Pulse). BHUMAHME:

B TO3M Cnyyal, 3a Bb3o6GHOBsIBaHe Ha

yHKUMOHMpPAHETO e HeobxogumMo pa  ce

- “AL.27:

- “AL.3:

_ “AL. 4"

L eAL T

- “AL.8":
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M3KIHONM 1 BKITIOYM YCTPOIICTBOTO.

4a, 4b, 4c, 4d, 4e - UHOUKATOPHA JIAMIA 3a noka3BaHe Ha

u3non3BaHaTa B MOMeHTa MepHa eAuHuLa (amMnep, BONT,
CEeKyHAW, MPOLIEHT MeTPU/MUHYTH).

KamaHpgHo konye eHkogep.

MosBonsiBa perynMpaHeTo Ha 3aBapbyHWs TOK.

ByTtoH 3a wu3BukBaHe (LOAD) Ha nepcoHanu3upaHu
nporpamu 3a 3aBapsiBaHe.

ByToH 3a 3anameTtsiBaHe (STORE) Ha nepcoHanusupaHu
nporpamu 3a 3aBapsiBaHe.

ByToH 3a u3bop Ha MeToAa Ha 3aBapsBaHe.

Kato HaTucHeTe OyToHa cBeTBa CbOTBETHaTa WMHAMKATOPHA
namna, KosiTo OTroBapsi Ha pexuma Ha 3aBapsiBaHe, KOWTO
Bb3HaMepsiBaTe Aa U3ronssare:

- [ :MIG/MAG/FLUX B SHORT/SPRAY ARC.

- = :enextpon MMA.
- ~0=L|FT : BUT (TIG)-DC cue 3anansane LIFT.

ByToH 3a n36op Ha MeToAa Ha 3aBapsiBaHe.

Kato HaTucHeTe GyToHa CBeTBa CbOTBETHATA MHAMKATOPHA
namna, KOSiTO OTfOBapsi Ha pexuma Ha 3aBapsiBaHe, KOWTO
Bb3HaMepsiBaTe Aa n3ronseare:

- I : MIG/MAG 8 PULSE ARC.

- = MIG/MAG/FLUX B SHORT/SPRAY ARC.
- = :enextpon MMA.
- ~0=L|FT : BUT (TIG)-DC cwe 3anansane LIFT.

ByToH 3a u36op Ha HauMH Ha 3aBapsiBaHe.

Korato mawwuHata e B pexum MIG/MAG/FLUX nossonsiBa aa
ce usbepe namexay ynpasneHue ¢ 2 Takta (CTbrku), 4 TakTa
(CTbMNKW) MK ¢ Taimep Npw ToukoBo 3aBapsiaHe (SPOT).
ByToH 3a u36op Ha TMna matepuarn.

3agaBa HauMHa Ha YHKUMOHMpaHe B 3aBUCUMOCT OT
MaTepuana.

AKTVBEH e camMo, ako nma cuHeprus (13).

ByToH 3a u3bop Ha AuameTbpa Ha 3aBapb4HaTa Ten.
MosBonsBa Aa ce 3afafe AMaMeTbpa Ha 3aBapbyHaTa Ten.
AKTUBEH camo, ako uma cureprus (13).

ByToH 3a n360p Ha AUCTaHLMOHHO yNpaBneHue.

- MHONKATOPHA JTAMMA CBETW, KOMaHAUTE Ha

naHesna Ha 3aBapb4HUA anapart ca akTUBHWU.

- WHOWKATOPHA TTAMMNA CBETW, perynupaHeTo

Moxe fa 6bJe U3BLPLUEHO eOUHCTBEHO OT AUCTAHLMOHHOTO

ynpasneHue:

a) AUCTAHLUMOHHO ynpaBrieHWe C eAUH NOTEHLMOMETbP:
3aMeHst (hyHKLMSITa Ha konyeTo eHkoaep (5).

b) AucTaHUMOHHO ynpaBrneHue ¢ ABa NoTeHUMOMETbLpa:
3aMeHs (yHKuMATa Ha konyeTo eHkogep (5) u Ha
MOMOLLHUS NapameTbp.

C) AMCTAaHUMOHHO YyMpaBreHMe C Mnejan: 3ameHs
hyHKUMsTa Ha konyeTo eHkoaep (5) B pexum BUT (Tig).

ByToH 3a u36op Ha 3aBapsiBaHe B CUHeprus. 3a Aa 3aganere
DYHKUMOHMPaHE B CWHEprusi Ha MaliMHata B pexuM Ha
3aBapsiBaHe MIG/MAG e HeobxoamMo Aa HaTucHeTe ByToHa.
MHavkaTopHaTa namna cBeTvt: (hyHKLVOHUPaHETO B CUHEPTUS €
aKTUBHO.

WHankatopHata namna He CBETU: (PYHKLMUOHMPaHETo B
CUHeprvsi e [e3aKTWBUpaHO. PBbYHMAT pexum e akTusupaH
(camo B SHORT/SPRAY ARC).

ByToH 3a u36op Ha 3aBapb4HM NapaMeTpu.

Kato HaTuckaTe nocrefgoBatenHo OyToHa, cBeTBa efHa OT
WHOVKATOPHUTE NAMIWN ot (14a) o (14i), Ha Bcska ot
KOWUTO OTroBapsi No eAuH creumduyeH napameTbp. 3aaaBaHeTo
Ha CTOMHOCT Ha BCeKu akTUBMpaH napameTbp, Moxe [aa
ce u3Bbplum nocpeacteom EHKOAEP (5) n ce nokasea Ha
avcnnen (4).

3abenexka: napameTpuTe, KOUTO He MoraT Ja Ce NMPOMEHsT
OT onepaTopa B 3aBUCUMOCT, Janu ce paboTh CbC CUHEPrYHa
nporpama uUnn B pbYeH PeXuM, aBTOMAaTUYHO Ce U3KMoYBaT OT
cenekuusita; cborBetHata MHOWKATOPHA JIAMNMA Hsima ga
CBeTHe.

14a-

14b-

14c-

14d-

14e-

14f-

14g-

14h-

14i-

BHUMAHMUE! Bbnpekn 4e mawwmHaTa nossonsea cBo60AHOTO
3ajaBaHe Ha BCekM OTAeneH mnapaMeTbp, CblecTByBaT
ocobeHn komOMHauuuM OT nmapameTpu, KouTo MoraT Jda ca
NULIEHN OT CMWUCBLI OT eneKkTpuyecka rnegHa Touka wmiu
OT [nefHa Touka Ha 3aBapsiBaHeTo. 3aBapbYHWAT anapat
BbB BCeKV Cryyail HiMa Aa ce noBpeau, Makap 4e Hsma aa
DYHKLMOHMPa MpY HENPaBUIHO 3aAafeHn napameTpy.
O | napameTbp 1: U36upaHe Ha 3aBapbYHO HanNpaxeHue.
B pexum MIG/MAG/FLUX perynupaite 3aBapb4yHOTO
HanpexxeHue BbB BonToBe nnu kopekuusTa Ha Abrata B
cuHeprus (camo 3a MIG/MAG). lNpu 3aBapsiBaHe nokassa
HanpexeHWeTo Ha U3xoaa Ha reHepatopa (He 3a Bepcus MIG
Pulse).
O
3aBapbuHaTa Ten UMK Ha 3aBapb4HUsi TOK. B pexum
MIG/MAG/FLUX e ckopocTTa Ha npefBukBaHe Ha

enekTpogHaTta Ten B METpY B MUHYTU. B pexum MMA, TIG n
MIG/MAG B PULSE ARC e 3aBapbuHUAT TOK, U3MeEpBaH B

napameTbp 2: 3ajaBaHe Ha CKOpOCTTa Ha

Amnepu. Tpn 3aBapsBaHe mnoka3Ba Toka Ha wu3xoda Ha
reHepatopa.
napametbp 3: Arc force wunu EnekTpoHHO

O
cbnpotuenenne. B pexum MMA e arc force wnm
=) perynupaHeTo Ha NpOHUKBaHeTO Ha Avrata. B MIG/
MAG/FLUX nma nogo6Ho 3Ha4eHue, Ho ce Hapuya enekTpoHHO
CBMPOTUBIIEHNE, HA Pa3rOfioKeHWe CaMO B PbYEH Pexum
(6yToH (13) AesakTnBMpaH).

O | napameTbp 4: CTbnanoBUAHO yckopsaBaHe: B pexum
i% MIG/MAG/FLUX perynupa rpagueHTta Ha nocTeneHHoTo

yckopsiBaHe ~Ha  MoTOpa Ha  TenonoaaBalloTo
YCTPOWCTBO,

Ha pasnonoxeHne camMo B pbyeH pexum (ByToH (13)
[e3aKTMBMUpaH).

O | napametsp 5: Burn back time: B pexum MIG/MAG/
FLUX perynvpa uHTepBana Bpeme, KOETO W3MWHaBa
Mex/ay MOMEHTa Ha ChupaHe Ha enekTpogHaTa Ten u
Mex[y MOMEHTa Ha 3aHynsBaHe Ha U3XOOHUs TOK, Ha
pasnonoxeHne camo B pbyeH pexum  (ByToH (13)
[e3aKTMBMUpaH).

O | napametnbp 6: Postgas. B pexum MIG/MAG/FLUX
perynupa BpemeTo 3a postgas B CekyHau.
12
O | napametbp 7: CTbnanoBMAHO HamansHe Ha
3aBapbyHus Tok. B pexum MIG/MAG e Bpeme 3a
CTBbMAarioBMAHO HamarsiHe Ha Toka, Ha PasnoniokeHue
camo B cuHeprusi (6yToH (13) akTuBeH).
O ] napameTtp 8: Bpeme Ha ToukoBO 3aBapsBaHe (spot).
. B pexum MIG/MAG/FLUX perynupa Bpemeto Ha
NPOABLIDKUTENHOCT Ha 3aBapbyHUS TOK MpU TOYKOBO
3aBapsiBaHe (SPOT).
O | napametbp 9: Bpeme 3a naysa npu TOYKOBO
3aBapsiBaHe MIG/MAG/FLUX perynupa
NPOABIDKUTENHOCTTA Ha May3ata Mexay eAHO TOYKOBO
3aBapsiBaHe u cnefgawoTo. C HacTpoiika Ha 0 sec 3a
M3BbpLUBAHE Ha CreasalioTo  TOYKOBO —3aBapsiBaHe e
HeobXxoAMMO [a ce crpe HaTUCKaHeTo Ha ByToHa Ha ropernkara
1 rocre Aa ce HaTUCHE OTHOBO.

3AMNAMETABAHE U U3BUKBAHE HA NEPCOHANU3UPAHU

NMPOrPAMU
BbeepeHune
EnekTpoxeHbT no3sonsiBa fga ce  3anameTat  (STORE)
nepcoHanuanpaHn paboTHM nporpamu, BKMYBaWyM Habop oT
napameTpu, BanuaHW 3a onpedeneH TUn 3aBapsABaHe. Bcsaka

nepcoHanuampaHa nporpama moxe aa 6vae ussukaHa (LOAD) BbB
BCEKM €UH MOMEHT, Taka Ye NoTpebuTensT uMa Ha pasnonoxeHue
€eneKTPOXEH ,fOTOB 3a MonssaHe” 3a Hsikakea cneumduyHa pabora,
onTUMKU3MpaHa npean ToBa. EJ'IeKTpO)KeH'bT nossonsaBa ga ce
3anametaT 10 nepcoHanuavpaHu nporpamu.

Mpoueaypa no 3anametaBaHe (STORE)
Cnen KaTo CTe HaCTpounu enekTpoXxeHa no onTuMarneH HauynH 3a eauH
onpeaerneH Tun 3aBapsisaHe, npoueanpanTe kakto cneaga (PUr. C):

a)
b)
c)

d)
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HatucHete 6yToH (7) “STORE” 3a 3 cekyHaw.

MosBsia ce “St_" Bbpxy aucnnes (4) n egHo ymcno ot 1 go 10.
Kato 3aebptute konue (5) usbepete HOmepa, Mop KOWTO
XenaeTe Aa 3anameTuTe nporpamara.

HatucHeTe oTHOBO GyTOH (7) “STORE™:

- ako BytoH “STORE” e HaTucHaT 3a noeeye OT 3 ceKyHaW,



nporpamata e 6una 3anameTeHa NpaBUIHO U Ce MOsiBSBa
HagnuebT “YES”;

- ako 6yToH “STORE” 3a no-marnko ot 3 cekyHau, nporpamara
He e 6una 3anameTeHa 1 ce NosBsiBa HaANMCHT ,No".

Mpoueaypa no usBuksaHe (LOAD)

Mpoueaupaiite, kakto cneaga (swx ®UI.C):

a) HatucHete 6yToH (6) “LOAD"3a 3 cekyHau.

b) MosBsiea ce“Ld_" Bbpxy aucnneii (4) n ymucno ot 1 go 10.

c) Karo saBbpTuTe Konue (5) n3bepete Homepa, NoA KOMTO e Buna
3anameTeHa nporpamara, KoATo cera enaeTe [a uanonasare.

d) HatucHete oTHOBO GyTOH (6) “LOAD”:

- ako 6yToH “LOAD” e HaTucHaT 3a noBeyve OT 3 CeKyHau,
nporpamMata e 6una W3BMKaHa MpaBUMHO U Ce MosiBsiBa
HagnucwbT “YES”;

- ako 6yToH “LOAD” e HaTucHaT 3a no-manko oT 3 cekyHau,
nporpamarta He e 6una u3sMkaHa u ce nosiBsiBa HaaNMChHT *
no”.

3ABENEXKA: no Bpeme Ha onepauun ¢ 6yToH “store” u “load”
VHOMKaTOpHa Namna prg CBeTW.

5. UHCTANTUPAHE

BHUMAHWE! BCUYKM ONEPALIUU NO UHCTATNTUPAHE
W ONEPALUU NO ENEKTPUYECKOTO CBBP3BAHE, OA CE
U3BBPLUBAT CAMO MNMPU HANBJTHO 3AFACEH U U3KINKOYEH
OT ENEKTPUYECKATA MPEXA, ENEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA [OA BbLOAT
W3BBLPLUBAHW EAUHCTBEHO OT OBYYEH U KBATTUGULIUPAH
3A TA3Y JENHOCT, MEPCOHAT.

CrnobaBaHe Ha 3alWMTHaTa Macka
®ur. D

CbeauHsiBaHe Ha U3xoaeH kaben wunka
dur. E

CbeMHsIBaHe Ha 3aBapbyHus kaGen pbKoXBaTKa 3a enekTpoau
our. F

MECTOMONOXEHUE HA ENEKTPOXEHA

OnpepgeneTe MsCTOTO 3a WHCTanMpaHe Ha enekTpoXeHa, Taka 4e
Tam a HAMa NpenAaTCcTBuA npeq CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA4 U U3xo4
Ha oxnaxgawmsa Bb3gyx (3acmneHa unpkynauus 4pes BeHTunatop,
ako uma TaK'bB); B CbLLOTO BpeMe yBepeTe ce, Ye He Ce BCMyKBaT
npaLnHKK, KOPO3NBHU U3NapeHus, Brara n T.H.

Mopabpxante noHe 250 mm cBOGOAHO NPOCTPAHCTBO OKOMO
erneKkTpoXeHa.

BHUMAHUE! MoctaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa
NOBBLPXHOCT CbC CLOTBETHaTa TOBapOMOHOCMMOCT, 3a Aa ce
n3berHe eBeHTyariHO NpeoGpblaHe MU ONacHO NpeMecTBaHe
Ha MallMHaTa.

CBBP3BAHE C MPEXATA

ﬂpe,qm Aa ce U3BbpLUM, KaKBOTO U [1a € eNieKTpU4eCcKo CBbp3BaHe,
npoBepeTe Bbpxy Tabenara C TeXHUYECKUTE XapaKTepUCTUKU
BbpXY €fIeKTpOXeHa, Aanu AaHHUTe OTroBapAT Ha HanpexeHneTo
M 4ecToTaTa Ha Mpexarta rnpu MACToTO Ha MHCTanaunsa.
EJ'IeKTpD)KeH‘bT TpﬂﬁBa aa 6b,qe CBbp3aH €OUHCTBEHO CbC
3axpaHBalla cuctemMa CbC 3aHyneH 1 3a3emMeH NPOBOAHUK.

3a pa ce rapaHTupa 6esonacHocTTa Npu WHAMPEKTEH KOHTaKT,
13nonaganTe cnefHuTe TUNoBe AutepeHLnantn Npekbeeaym:
-Tun A ( ) 3@ MOHOA3HUTE MaLLVHK;

) 3a TpuhasHUTE MaLLMHW.

- 3a ga ce y#oBneTBOpAT u3nckBaHusiTa Ha Hopma EN 61000-3-11
(Flicker) ce npenopbyBa cBbp3BaHe Ha eNeKTPOXeHa C TOYKUTE Ha
nHTepdelica Ha 3axpaHBallaTta Mpexa, KOUTO ca C KOMMIEKCHO
CbNPOTUBNEHME NO - Manko ot Zmax =0.18 ohm.

3aBapbyHUAT anapat He OTroBaps Ha U3UCKBaHWSTA Ha CTaHAapT
IEC/EN 61000-3-12.

Ako 3aBapbYHUAT anapar TpsibBa Aa ce CBbpxe KbM obLecTBeEHa
3axpaHBalla Mpexa, NULETO ,KOETO ro MHCTanupa unu uanonssa
TpsibBa Aa npoBepw, Aanu Moxe fAa Gbae cBbp3aH (ako e

-Tun B (

HeobXxoauMmo, [la Ce Hanpasy KOHCYNTauus ¢ pasnpeaeriMTenHoto
APYXeCTBO).

BWnKa 1 KOHTaKT 3a BKIIo4BaHe

CebpxeTe 3axpaHBallusi kaben ¢ HopmanuaupaHa Bunka (2P +
T / 2 nontoca + 3a3emsiBaHe) CbC CbLOTBETHATA M3OPBKINBOCT
W npenBuieTe KOHTAKT 3a Mpexara, cHaboeH ¢ npegnasuTenu
VN aBTOMAaTM4eH MpeKbCBay; creuuanHata 3asemsiBalla krema
TpsibBa fa Gbae cBbp3aHa CbC 3a3eMsBall, MPOBOAHUK (KBITO
- 3eneH Ha UBAT) Ha 3axpaHBawiata nuHusA. Tabnuua (TAB.1)
nokasea npenopbYMTENHUTE CTOMHOCTU, W3pas3eHn B amnepw,
Ha VHEpLUVOHHWTE npeanasuTenu Ha nuHusTa, u3bpaHn cropefn
MaKCUMarnHus HOMUHamneH TOK, MpeaaBall ce OT enekTpoXeHa U
HOMVHAITHOTO HampexXeHue Ha 3axpaHBaHe.

BHUMAHME! Hecna3BaHeTo Ha U3noXeHUTe Mo - rope
np npaeu Heed Ha cucTemata 3a Ge30MmacHoCT,
npegBuaeHa ot npousBoautens (kmac 1), a ToBa nopaxaa
Cepuo3HM puUCKOBe 3a XxopaTa (OT TOKOB yAap) unu 3a

MaTepuarnHu WeTu (Hanp. noxap v ap.).

CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

BHUMAHMUE! NPEOU OA U3BBPLUNTE CbOTBETHUTE
CBBbP3BAHUSA, YBEPETE CE, YE 3ABAPBYHUAT AMNAPAT E
W3rACEH U U3KIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.
Tabnuua (TAB.1) nocousa NpenopbYUTENHUTE CTOMHOCTU Ha
3aBapbyHUTE Kabenu (B mm? ) B CbOTBECTBUE C MAKCUMAIIHUS TOK,
NPOM3BEXAaH OT eneKTPoXeHa.

3ABAPSIBAHE C ENEKTPOOHA TEN MIG/MAG

CBbp3BaHe ¢ GyTunkara 3a ras

- byTunka ras, 3apexpalla ce oTKbM NOBbPXHOCTTA, KOSITO Nsira Ha
Konuukata max 60 kg.

- 3aBMHTeTe peaykTopa 3a HansraHe BbpXy kranara Ha GyTunkara 3a

ra3, noctaBeTe Mexgy TsX CrieLmarnHusi pedyktop OT KoMmnekTa ¢

akcecoapuTe, KoraTo Ce U3noaea ras aproH unn cmec ot Apron/ CO,,.

BknioueTe BxogHaTa Tpbba 3a ra3 kbM peaykTopa U cTerHete c

npepocTaBeHaTa rpusHa.

PasBuiite perynupawims MaHWOH Ha peayktopa 3a HansdraHe

npeav fa oTBopuTe knanata Ha ByTunkara.

CBbp3BaHe Ha U3XOAHMSA Kaben 3a TOK Ha erleKTpoXeHa
CBbp3Ba Ce CbC 3aBapsiBaHUs AeTain unu ¢ MeTanHarta maca, Ha
KOSITO € MOCTaBeH, KOMKOTO ce MOoXe no 6nm3o o 3aBapsiBaHOTO
CbeiuHeHve.

cB'bp3BaHe Ha ropenkarta

MocTaBeTe ropenkata B, npeAHasHa4YeHWA 3a Hesd, KOHEeKTop
W 3aterHete pbYyHO ,ELOKpaIZ rpuBHara. nOI:lI'OTBeTe A 3a NMbpBO
3apexgaHe C enekTpogHa Ten KaTo AeMOoHTupaTe Ato3ata u
KOHTaKTHaTa prﬁa, 3a [a ynecHuTe U3nu3aHeTo.

3ABAPSIBAHE FLUX

CBbp3BaHeETo Ha uM3xoaHus kaben 3a 3amacsiBaHe W roperkara e
aHarnormyHo, kakto npu 3aBapsisaHe MIG/MAG, Heobxogumo e
[la ce CMEeHW MonsipHocTTa Ha HanpexeHueTo (PUI B (9)-(10)) B
OT/ENEHNETO Ha MOTOBUIIKATA, KAKTO € OTPa3eHo BbPXY ETHKeTa.

Cebp3BaHe Spool Gun (PUr. B)

- Csbpxete Spool Gun (4) c LeHTpanHusi CBbP3BaLL, ENEMEHT KaTo
3aBbPTUTE AOKPal hUKCMPALLNS NPBCTEH.

- Bkapaiite KkoHekTop (5) Ha KkoMaHOHMS kaben B CbOTBETHUSA
KOHTAaKT, eNneKTPOXXEeHbT pasno3HaBa aBTOMATWYHO roperikata
Spool Gun.

3ABAPSIBAHE BUT (TIG)

CBbp3BaHe Ha GyTunkara ras

- byTunka ras, 3apexpalla ce oTKbM NOBbPXHOCTTA, KOSITO Nsira Ha
Konuykata max 60 kg.

- 3arterHete PenykTopa 3a HanAraHe Ha Knanarta Ha 6yTI/IJ'IKaTa ras
KaTo noctaBuTe Mexay TAX CbOTBETHUA aganTtep, npedoctaBeH
KaTo akcecoap 3a ras AproH.

- CebpxeTe Bxofsara Tpbba 3a rasra ¢ peayktopa u 3aTerHete
C npefgoctaBeHaTa rpuUBHA; Mocne CBbpXeTe APYrus kpaw Ha
TpbbaTta cbC CbeauHeHWeTo, HanuuHo B ropenkarta BUI (Tig) c
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KpaHye.
- Pasxnabete perynupaluusi MpbCTEH Ha PeayKTopa 3a HansiraHe
npeav Aa oTBOpWTE Knanara Ha ByTunkara.

cB'bpSBaHe Ha n3xogHusa Kaben Ha 3aBapb4HUA TOK

- CebpxeTe kabena KbM [eTaiina 3a 3aBapsiBaHe WM KbM
MeTanHaTta maca, BbpXy KOATO e nocTaBeH AeTaiina, Bb3MOXHO
Hal-6nmako A0 3aBapsABaHOTO CbeuUHEHME.

- CB'bp)KETe kabena Ha erieKTpoXeHa C MONOXUTENHUA KOHTaKT 3a
6bp3 gocTbA (+).

CBbp3BaHe Ha ropenkata BUT (Tig) (PUI. M)
- CebpxeTe ropenkata BUI (TIG) kbM OTpULATENHUS KOHTaKT 3a
6bp3 AOCTHN (-) BbPXY NPEAHUS MAHEN Ha enekTpoXeHa.

3aBapsBaHe MMA

Moyt BCMYKM oBMasaHu €eneKkTpoan ce CBbp3BaT C MOJIOXKUTENHSA
nontoc (+) Ha reHepaTtopa; Nno U3KIKYEHNe C OTPULATENHWS NOMC
(-) ce cBbp3BaT enekTpoauUTe C KUCeNUHHa obmaska.

CBbp3BaHe 3aBapbyeH Kaben/ pbKoxBaTka 3a enekrpoga

B Kpas Ha To3n kaben ce HaMupa crneuunanHa Krnema, KoATo Crnyxu 3a
3aTAraHe Ha oTKpUTaTa YacT Ha enekTpoaa.

Toau kaben ce cBbP3Ba C Krema CbC CUMBON (+).

CBbp3BaHe Ha U3xofeH kaben Ha 3aBapbyeH TOK

CBbp3Ba ce CbC 3aBapsiBaHUs AeTain Unv ¢ MeTanHarta maca, Ha
KOATO € MOCTaBeH, KOMKOTO Ce Moxe no - 6nn3o Ao 3aBapsiBaHOTO
CbeuHeHune.

Tosu kaber ce cBbp3Ba C krnema cbC CUMBON ().

Mpenopbku:

- 3aBbpTeTe [okpall CbeAVHeHWsiTa Ha 3aBapbyHUTE kabenn B
KOHTaKTa 3a 6bp3 4OCTbM, 32 4a Ce MOMy4u OTANYEH eneKTPUYeckn
KOHTaKT; B MPOTUBEH Cryyail e nperpesT CbeauHeHusiTa, a
ToBa lle AoBede A0 GbP30TO MM noBpexaaHe W ce 3arybsa
edukacHocTTa UM.

ManonagaiiTe Bb3MOXHO MO - KbCU 3aBapbyHU kabenu.
W3bsreante ynotpebata Ha MeTanHu CTpyKTypu, KOUTO He ca YacT
oT 06paboTBaHus AeTans, BMECTO U3XOAHWS Kaben 3a 3aBapbyHUs
TOk; TOBa He e 6e3onacHo, a OCBEH ToBa MOXe Aa He Aafe [o6bp
pesynTaT oT 3aBapsiBaHeTo.

3APEXOAHE HA BOBUHATA C ENIEKTPOOHA TEN (®wr. G)

BHUMAHMUE! NPEON OA NPEAMNPUEMETE
OMEPALUM MO 3APEXOAHE HA BOBUHATA C ENIEKTPOOHA
TEN, YBEPETE CE OANWU ENEKTPOXEHBT E U3rACEH U
WU3KMIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

MPOBEPETE, [OANW POJNIKUTE HA TENOMNOOABALLOTO
YCTPOWCTBO, HAMPABNABALLMA WIAHT M KOHTAKTHATA
TPBBA HA FTOPENKATA OTIFOBAPAT HA IWAMETBPA U BUOA
HA ENEKTPOOHATA TEN, KOATO WMATE HAMEPEHWE [A
W3MON3BATE /1 OANN NMPABUITHO CA MOHTVPAHW. MOBPEME
HA TMOCTABAHETO HA ENEKTPOOHATA TEN, HE HOCETE
MPEANA3H/ PHKABULIA.

- OTBOpeTe BpaTuykaTa Ha rHe3foTo Ha MOTOBUIIKaTa.

MocTaBeTe GobuHaTa 3a enekTpoaHaTa Ten BbpXy MOTOBWIIKATa;
nposepeTe, Aanu BPETEHOTO Ha MOTOBWNIKAaTa € MpaBUIHO
nocTaBeHO Ha NpeaBUAEHUs 3a Hero oTeop (1a).

OcBobogeTe kOHTpaMakaparta Ui KoHTpa MakapuTe 3a HansiraHe
n a/rv oTAaneveTe OT JonHaTa Makapa Unu JonHuTe makapu (2a).
- lNpoBepeTe pfanu ponkata/vnn poNKWTe Ha  TerornofaBalloTo
YCTPOWCTBO e/ca NOAXOASLUM 3a U3nonasaHaTa enekTpoaHa Ten (2b).
OcBoGozeTe kpasi Ha enekTpogHata Ten W OTpexeTe
nedopmupaHaTta 4acT, Taka Ye [a HsMa CTbpyalyy ocTaTbuLy;
3aBbpTeTe GobuHaTa B nocoka, obpaTHa Ha 4acoBHUKOBaTa
cTperika W BkapaiiTe kpasi Ha enekTpofHaTa Ten BbB BXOASLLMS
wnaHr n ro nobytHete Ha 50-100 MM B CBbp3Balyus LUNAHT Ha
ropenkarta (2c).

MocTaBeTe OTHOBO Ha MACTOTO KOHTPAPOSIKaTa UK KOHTPAPOKUTE,
perynupaiiTe HansiraHeTo W/VM Ha CpefHa CTOMHOCT, NpoBepeTe,
fanu enekTpogHaTta Ten e MpaBWriHO MocTaBeHa B OTBOpa Ha
ponHata ponka (3).

BriokvpaiiTe neko MoTOBWNKaTa upes  perynupaiius
pasnonoxeH B LieHTbpa Ha MoTosunkata (1b).

- MaxHeTe MyH/LLyKa /HakoHEeYHUKa/ 1 KOHTaKTHaTa Tpbbudka (4a).
BkapaiTe Bunkata Ha enekTpoXeHa B 3axpaHBalLus KOHTAKT,

BUHT,

NycHeTE ernekTpoXeHa, HaTucHeTe OyToHa 3a ropernkata unm
6yToHa 3a nofaBaHe Ha eneKkTpoAHa Ter BbpXy KOMaHAHUSA naHen
(ako Mma TakbB) U U34akanTe, JOKaTo Kpasi Ha Tena, KonuTo Tpsiba
[a npemMuHe MO HanmpaBnsBallWst WMaHT Ha MakapaTta, Aa ce
nokaxe 10-15 cm OT nNpeaHaTa YacT Ha ropenkara, Toraea crpete
Aa HaTuckaTe ByToHa.

BHUMAHUE! MoBpeme Ha  Te3u onepauuu,
eneKkTpoAHaTa Tesl ce HaMupa noj efleKTPUYeCcKo HanpexeHue
U BbpPXY HesA AelCTBa MeXaHM4Ha CUna, eTo 3alluo Hecna3BaHeTo
Ha npaBunara 3a 6esonacHa pa6orta, MoXe Aa foBeae A0 pPUCK
OT TOKOB yAap, HapaHABaHWA, a CbLUO Taka Aa npeausBuKa U
HeXxemnaHa enekTpuyecka agbra:

- He HacouBaiiTe ropenkarta KbM YacTu Ha TANOTO.

- He pobnuxasaiite ropenkara fo 6ytunkara.

MoHTupaiTe OTHOBO BbpPXy ropenkara, KoHTakTHata Tpbba
MyHALLYKa /HaKOHEYHMKa/.

- lNpoBepeTe fanu nogaBaHETO Ha enekTpogHa Ten e PefoBHO;
perynupaiTe HansraHeTo Ha Makapute U Grokaxa Ha
MOTOBUMKaTa O BbMOXHUTE MUHMMArHU CTOWHOCTW, 3a [a ce
yBepuTe, Ye enektpoaHata Ten He OykcyBa B Makapata u ue
B cnydail Ha Gnokax Ha noaaBalloTO YCTPOWCTBO HsIMa Ja ce
pasLmMpsT cnvpanuTe oT NpekoMepHaTa UHepLms Ha 6obuHara.
OTpexeTe kpasi Ha TenTa, KOSITO Ce € nofarna HaBbH OT MyHZLLyKa
/HakoHeu4Huka/ Ha 10-15 mm.

- 3aTBopeTe BpaTuykaTa Ha rHe3[oToO Ha MOTOBMIIKaTa.

3APEXOAHE HA BOBWHATA C ENEKTPOOHA TEN BBLPXY
SPOOL GUN (®ur. H)

A BHUMAHMUE! NPEON OA MNPEAMNPUEMETE
OMEPALIUM MO 3APEXOAHE HA BOBUHATA C ENEKTPOOHA
TEN, YBEPETE CE [OANWU EJNEKTPOXEHBT E U3rACEH U
WU3KMIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA U OANU FTOPENKATA
SPOOL GUN HE E CBbP3AHA C EJIEKTPOXEHA .
MPOBEPETE, [JANMM PONKWUTE HA TENOMOOABALLOTO
YCTPOWCTBO, HAMPABJABALLMA LWIAHT UM KOHTAKTHATA
TPBbBA HA TOPENIKATA SPOOL GUN OTIOBAPAT HA
OVNAMETBPA W BWOA HA ENEKTPOOHATA TEf, KOATO
MMATE HAMEPEHWE OA WM3MNON3BATE W OANW MPABUMHO
CA  MOHTUPAHW. TMOBPEME HA TOCTABAHETO HA
ENEKTPOOHATA TEN, HE HOCETE MPEAMA3HWN PbKABULIN.

- CsaneTte kanaka kaTo pa3BueTe CbOTBETHUSA BUHT (1).

MoctaBeTte 6o6uHaTa 3a enekTpogHaTa Ten B MOTOBUIKaTa.
OcBobopeTe KOHTpamakapaTa 3a HansraHe W s oTaanedete ot
ponHata makapa (2) .

OcBobGogeTe kpas Ha enekTpogHata Tenm U oOTpexere
AedopMupaHaTta 4acT, Taka Ye [a HaMa CTbpyalliy OCTaTbLy;
3aBbpTeTe GoGuHaTa B Mocoka, obpaTHa Ha YacoBHMKOBaTa
cTperika v BKapaiTe Kpasl Ha ernekTpofHaTa Ten BbB BXOASALMS
wnaHr v ro nobytHete Ha 50 - 100 MM B CBbP3BaLLMA LUNAHT HA
ropenkara (2).

MocTaBeTe OTHOBO Ha MSICTOTO KOHTpaporkarta, perynupanrte
HansiraHeTo M Ha cpegHa CTOWMHOCT, MpoBepeTe, Janm
enekTpoAHaTa Ten e NpaBWITHO MoCTaBeHa B OTBOpa Ha AonHaTa
porika (3).

- BnokupaiiTe neko mMoToBWUIIKaTa Ypes3 CLOTBETHWUS perynupalims
BUHT.

Mpn cBbp3aHa ropenka Spool gun, BkapaiTe BwWnkata Ha
ernekTpoXeHa B 3axpaHBalLUMs KOHTaKT, MyCHeTe eneKkTpoXeHa,
HaTucHeTe GyToHa 3a ropenkara spool gun u us4akaiite, fokaTo
Kpas Ha TenTa, KOMTO TpsibBa Aa MPeMMHe Mo HanpaensBalms
LnaHr Ha makapata, ce nokaxe 100 - 150 mm oT npegHaTa yact
Ha roperkara, ToraBa crpeTe fa HaTvckaTte GyToHa 3a ropernkara.

NOoAMAHA HA HAMPABIABALLUUA LUNAHI HA TOPENKATA

(DU 1)

Mpeaun aa npucTbNUTE KbM NOAMSIHA Ha LUNaHra, U3NbHeTe kabena

Ha roperikaTa, Taka 4e [ja He ce yBuBa.

CnupanoBuAeH WNaHr 3a CTOMaHeHa enekTpoaHa Ten

1-  Pas3BuiiTe HaKOHEYHMKa 1 KOHTaKTHaTa TpbOMYKa Ha rasaTta Ha
ropernkara.

2- PasBuinte rankata, Onokupalia LWwnaHra Ha LEeHTpanHus
KOHEKTOp 1 cBarneTe Hammpalus ce LWnaHr.

3- TllocTaBeTe HOBWS LUNAHr B kaHana 3a kabena Ha ropernkara
1 BHUMATENHO ro nobyTHeTe, 3a Aa ce MoKaxe OT rnasaTta Ha
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ropernkara.

4-  3aBwiiTe raiikata Griokupalla LunaHra Ha pbka.

5-  W/3pexeTe CTbpyalLusi Kpaii Ha LLUNaHra kato NeKo ro HaTUCHeTe;
oceoboaeTe ro ot kabena Ha ropenkara.

6-  Warnapete 3oHaTa Ha cpesa Ha LUNaHra v ro BkapaiTe B kaHana
3a kabena Ha ropenkara.

7-  3aBuiTe rankata c NOMOLLTA Ha KoY.

8- MoHTupaiiTe KOHTaKTHaTa TpbOUUKa U HAKOHEYHMKA.

LLnaHr, n3paboTeH OT CUHTETUYEH MaTepuan 3a anymuHueBa

enekTpoaHa Ten

WMsBbpluiete onepauun 1, 2, 3, KaKTo € yKasaHO 3a CTOMaHeHus

LnaHr (He u3BbpLuBaiiTe obaye onepauwu 4, 5, 6, 7, 8).

9-  BaBuiiTe KOHTaKTHaTa TPBOMYKA 3@ anyMUHUSA KaTo NpPoBEpUTE,
[lanu e B KOHTaKT C LUMaHra.

10- BkapainTe Ha obpaTHaTa cTpaHa Ha lunaHra (cTpaHata 3a
CbeauHsiBaHe C ropernkara), MECUHrOBWSl HWMen, npbCTeHa
OR 1 noagbpxaiTe Neko HansiraHe BbpXy LUMaHra, 3aTerHete
6onTa, Grokupaly Wwnaxra. CTbpyallara cTpaHa Ha LunaHra Le
6be OTCTpaHeHa, KOMKOTo € HeoBXoAUMO crioper, pa3MepuTe,
no KbcHo (BWX (13)). M3BaaeTe oT cbeanHeHneToO 3a ropenkara
Ha TenonojaBalius MexaHW3bM KanunspHata Tpbba 3a
CTOMaHeHM LUNaHrose.

11- HE E NMPEOBUAOEHA KAMUNAPHA TPBBA 3a anymuHvesu

wnaHrose ¢ AgnameTtbp 1.6-2.4 mm (KbNT LUBAT); cnegoBaTesniHo
LNaHrsT We 6bae BkapaH B CbeAVHEHWETO Ha ropernkarta 6e3
Tasu Tpuba.
M3pexete kanunspHata Tpbba 3a anymvHUEBW LWNaHroBe
c anametbp 1-1.2 mm (Y4epBeH UBSIT) C pa3mep No ManbKk C
0KOMO 2 MM CnpsiMo Ha CToMaHeHaTa Tpbba v ro BkapanTte B
cBO6OAHMA Kpaii Ha LWnaHra.

12- Bkapaitte u OGnokupaiite ropenkata B CbeaWHEHUETO Ha
TeronoJaBalMs MexaHu3bM, ovepTainTe LnaHra Ha 1 - 2 mm
pa3CTosHME OT LMNUHAPUTE, N3BajeTe OTHOBO ropenkara.

13- W3pexeTe LlnaHra, cropen npeasuaeHusi pasmep, 6e3 nga
nedopmMupaTte oTBOpa Ha BXoga.

MoHTupaiiTe OTHOBO ropenkata B CbeAMHEHUETO Ha
TenonoAaBalloTo YCTPOMCTBO M MOHTUPaTe HakOHeYHWKa 3a
rasta.

6. BABAPAIBAHE MIG/MAG

HAYNHU 3A TPAHCOEP SHORT ARC (KbCA IblrA)
Pa3TtonsiBaHeTo Ha enekTpoAHaTa Ten W OTAENsHeTO Ha Kamkara
cTaBa u4pe3 MocrnefoBaTenHM KbCU CbeAWHEHWs OT Bbpxa Ha
enekTpoAHaTta Ten B 3aBapbyHaTa BaHa (fo 200 nbTu B cekyHaa).
BbrnepoaHn cTOMaHu U HUCKO NerupaHy CToMaHu

- [vnameTbp Ha u3nonaeaHaTta enekTpoaHa Ten: 0.6-1.2 mm
- ama Ha 3aBapb4HuUsi TOK: 40-210 A
- lama Ha HanpexeHueTo Ha AbraTa: 14-23V

- W3nonseaH ras:
Hepbxaaemu ctomanm

CO, nnu cmecu Ar/CO, nnn Ar/CO,/O

2

- [lnametbp Ha n3nonasaHaTta eneKkTpogHa Ten: 0.8-1 mm
- ama Ha 3aBapbYHUS TOK: 40-160 A
- lama Ha HanpexeHuneTo Ha AbraTa: 14-20 V

- W3snonsBaH ras:
AnymMuHuiM n cnnaeu

cmecn Ar/O, unn Ar/CO, (1-2 %)

- [nameTbp Ha u3nonaeaHaTta enekTpoaHa Ten: 0.8-1.6 mm
- ama Ha 3aBapb4HuUsi TOK: 75-160 A
- ama Ha HanpexeHueTo Ha abraTa: 16-22 V
- WanonaeaH ras: Ar 99.9%

OBUKHOBEHO KOHTakTHaTa Tpbbuuka TpsibBa Aa 6bAae nNAbLTHO
npunenHana unu neko Aa ce nogasa Npu Hal TbHKaTa enekTpogHa
Ten 1 Npu Mo HWUCKO HampexeHue Ha gbrata; cBobogHaTa AbIDKUHA
Ha enekTpogHata Ten (stick out) HopmanHo we 6bae B rpaHuuLMTe
mexay 5 v 12 mm.

MpunoxeHue: 3aBapsBaHe OT BCSKO MOSIOXEHUE, BbPXY TbHKM
NOBBLPXHOCTU WK 3a OTHEMaHe Ha pbboBe A0 W3rMaxaaHe Ha
NOBBPXHOCTU, KOETO Ce BaronpuATCTBa OT OrpaHUYEeHOTO NogasaHe
Ha TonnuHa 1 JoBpust KOHTPON Ha 3aBapbyHaTa BaHa.

3abenexka: TpaHcepbT SHORT ARC 3a 3aBapsiBaHe Ha
anymuHuin 1 cnnaeu TpsbBa da ce npunara BHUMAaTENHO (M Haii
Beye Mpyv enekTpodHa Ten ¢ AnamMeTsp > 1 mm), Tbil KaTto MOXe Aa
Aosene A0 pUCK OT ,Cle(beKTVl npn pasTonaBaHeTo.

HAYUH HA TPAHC®EP SPRAY ARC (OBbIrA C BIIPbCKBAHE)
PasTonssaHeTo Ha enekTpoaHaTa Ter cTasa npu Mo BUCOKM CTOMHOCTM

Ha TOKOBETE W HampexeHusTa B cpaBHeHMe cbe “short arc” n Bbpxa
Ha enekTpoHaTa Ten He BMK3a B KOHTAKT CbC 3aBapbyHaTa BaHa; Ha
BbpXa Ce Cb3AaBa Abra, Npes KoATO NPeMUHaBaT MeTarHuTe Karku,
obpasyBaHn OT HEMpeKbCHATOTO TOMEHe Ha enekTpoaHaTta Ten u
crenoBaTenHo 6e3 KbC CheJUHEHUs.

BbrnepoaHu CTOMaHM U HUCKO NerMpaHy CToMaHu

- [nameTbp Ha U3nonaeaHaTta eneKkTpoaHa Ten: 0.8-1.6 mm
- ama Ha 3aBapb4HuUsi TOK: 180-450 A
- ama Ha HanpexeHWeTo Ha Aabrata: 24-40V

- W3nonseaH ras:
HepLx(,qaeMM CTOMaHu

cmecn Ar/CO, unm Ar/CO,/O

2

- [nametbp Ha u3nonasaHarta enekTpogHa Ten: 1-1.6 mm
- lama Ha 3aBapb4HUsi TOK: 140-390 A
- ama Ha HanpexeHWeTo Ha abraTa: 22-32V

- WanonseaH ras:
AnymuHuiA 1 cnnaBu

cmecu Ar/O, nnn Ar/CO, (1-2 %)

- [lnametbp Ha “3nonasaHaTta enekTpogHa Ten: 0.8-1.6 mm
- ama Ha 3aBapb4HuUs TOK: 120-360 A
- ama Ha HanpexeHueTo Ha abraTa: 24-30 V
- WanonseaH ras: Ar 99.9%

O6VKHOBEHO KOHTakTHaTa Tpbbuuka TpsibBa fa Obhe BbTpe B
HakoHe4Huka Ha 5-10 mm; TonkoBa noBeYe, KOMKOTO € MO BUCOKO
HarpexeHneTo Ha abrata; cBobogHata AbMxWHA Ha enekTpoaHaTa
Te (stick out) HopmanHo e 6bae B rpaHnLmTe Mexay 10 n 12 mm.

MpunoxeHune: 3aBapsiBaHe B XOPU3OHTANHO TMOJIOXKEHWE BBbPXY
noBbLPXHOCTW ¢ AebenvHa He no manka oT 3 - 4 mm (MHOro TeyHa
3aBapbyHa BaHa); CKOPOCTTA Ha W3MbIHEHWEe W MpoueHTa Ha
oTnaraHe ca MHOTO BUCOKM (BUCOK NPEHOC Ha TEPMUYHA eHeprus).

HAYUH HA TPAHC®EP PULSE ARC (MYNICUPALLUA ObrA)
(kbAeTo e npeaABUAEHO)

ToBa e ,koHTpornupaH” TpaHcep, pasnonoxeH B 3oHaTa Ha
chyHKLMOHMPaHe “spray arc” (spray arc MpOMEHEH) ¥ CriefoBaTeriHo
nputexaea npeauMCcTBa KaTo CKOPOCT Ha pasTansHe U nunca Ha
npbCkaHe KaTo ce pasnpocTupa BbpXy 3HAYUTENHO HACKM CTOMHOCTU
Ha Toka, TakMBa Ye [a Ce Y[AOBNETBOPST AaXe MHOMo TUMUYHU
NPUNOXeHWs, XxapakTepHu 3a “short arc”.

Ha Bceku umnync Ha ToKa CbOTBETCTBA OTAENSAHETO Ha edHa
e[IMHCTBEeHa Kanka OT eflekTpoaHaTa Ten; ToBa siBNeHWe cTaBa
npu 4YecToTa MPOMOPLMOHAanHa Ha CKOpocTTa Ha MpeaBWkBaHe Ha
enekTpogHaTa Ten, BapupaHeTo 3aBUCK OT TuNa W JuameTbpa Ha
camara eneKkTpoaHa Ten (xapakTepHu CTOMHOCTU Ha YectoTarta: 30-
300 Hz).

BbrnepoaHu cToMaHu M HUCKO NerMpaHn CTOMaHu

- lnameTbp Ha n3nonasaHaTa enekTpogHa Ten: 0.8-1.6 mm
- Mama Ha 3aBapbyHUA TOK: 60-360 A
- Mama Ha HanpexeHWeTo Ha AbraTa: 18-32V

- M3nonseaH ras: cmecn Ar/CO, unmn Ar/CO,/O, (CO, max 20%)
Hepbxaaemu ctomanm

- InameTbp Ha n3nonasaHaTa enekTpogHa Ten: 0.8-1.2 mm
- Mama Ha 3aBapbyHUA TOK: 50-230 A
- Mama Ha HanpexeHWeTo Ha abraTa: 17-26 V

- ManonseaH raas:
AnymuHuiA 1 cnnaeu

cmecn Ar/O, unun Ar/CO, (1-2 %)

- InameTbp Ha n3nonssaHaTa enekTpogHa Ten: 0.8-1.6 mm
- Mama Ha 3aBapbyHUA TOK: 40-320 A
- Mama Ha HanpexeHWeTo Ha AbraTa: 17-28 V
- ManonagaH ras: Ar 99.9%

OBUKHOBEHO KOHTakTHaTa Tpbbuyka TpsibBa fa Gbde BbTpe B
HakoHe4Huka Ha 5-10 mm; TonkoBa noseYe, KOMKOTO € MO BMCOKO
HarpexeHneTo Ha Abrarta; cBobogHata AbIKWHA Ha enekTpogHaTa
Te (stick out) HopmanHo we 6bae B rpaHmumTe mexay 10 n 12 mm.

MpunoxeHune: 3aBapsiBaHe B ,NOMOXeHWe” BbPXy MOBbLPXHOCTU
CbC cpefHa Wnu Hucka aebennHa Unn BbpXy YYBCTBUTENHW Ha
TepMunyHa obpaboTka mMatepuanu, ocob6eHo MoaxoAsi MeTon 3a
3aBap Ha neku (any W 1 HeroBuTe CnnaBu)
CbLUO U BLPXY NOBLPXHOCTU C AeGenuHa no Manka ot 3 mm.

HACTPOMBAHE HA 3ABAPBYHUTE MAPAMETPU

3awmTeH ras

KonnyecTBOTO NopasaH 3alLuTeH ras Tpsioea Ja 6bae:

short arc: 8-14 I/min

spray arc v pulse arc: 12-20 l/min

cnopef, WHTEH3UTeTa Ha 3aBapbyHUsi TOK WM [JuMameTbpa Ha
HaKOHeYHMKa.
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3aBapbueH Tok

Toin ce onpepens crnopep JafeH AvameTbp Ha enekTpoaHaTa Ten n
cKkopocTTa 1 Ha npeaBkeaHe. O6bpHeTe BHUMaHUe, Ye Npy eaHaksa
rorneMuHa Ha U3NCKBaLLMsA Ce TOK, CKOpOCTTa Ha MpeABWKBaHe Ha
enekTpogHaTa Ten e obpaTHOMPONOpLUMOHanHa Ha AuameTbpa Ha
u3ronssaHaTta enekTpoaHa Ten.

OpU1eHTUPOBBLYHNTE CTOMHOCTYW Ha TOKa Npy 3aBapsiBaHe, C HalyecTo
M3MOMN3BaHNTe pasNNYHK BUOOBE enekTpogHa Ter, ca OnucaHu B
Tabnuua (TAB. 5).

HanpexeHue Ha gbrata
HanpeskeHneTo Ha ibrata MoXe Aja ce perynupa oT onepatopa Ype3
3aBbpTaHe Ha konyeTo wwucpatop (PUM C (5)); HanpexeHreTo
TpsbBa fa ce cbobpasuM CbC CKOPOCTTA Ha MpUABWXKBaHE
Ha enekTpogHata Ten (Tok), wu3bpaHa cnopeA AuameTbpa
Ha wu3nonseaHaTa enekTpogHa Ten U Buha Ha 3alMTHWS ras,
NPOrPECMBHO CMOpes CNEeAHOTO CLOTHOLLEHWe, KoeTo AaBa edHa
cpeaHa CTOMHOCT:
U,=(14+0.05x 1,),
kbaeTo: U, = HanpexeHue Ha brata BbB BONTOBE.

|, = 3aBapb4eH TOK B amnepu.

KayecTBo Ha 3aBapsiBaHeTO

KauecTBOTO Ha 3aBapbuHUs LIEB €AHOBPEMEHHO C MWHWMANHOTO
KONMMYecCTBO Mory4YaBaHW U3NPbCKBaHUSA, LWe ce onpefens rrnaBHoO
OT paBHOBECMETO MeXAY 3aBapbyHUTE NapameTpu: ToK (CKOpDCT Ha
enekTpogHara TeJ'I), AvaMeTbp Ha enekTpogHaTa Ter, HarnpexeHue
Ha abrata v T.H.

Mo CbLMS HAUMH MOMNOKEHNETO Ha ropenkata Le 6bae HarnacsHo,
KaKTo e noco4yeHo Ha durypata (®WUF L), 3a pa ce usberHe
npekoMepHo oBpa3syBaHe Ha MPbCKM U AedeKkTU Ha 3aBapbyHUs
wes.

CkopocTTa Ha 3aBapsiBaHe (CKopocTTa Ha MpefBuKBaHe Mo
Ob/MKMHaA Ha C'beFLI/IHeHVIeTO) € CblOo edunH onpefensul enemeHt
3a MPaBUIHOTO U3BBLPLUBAHE Ha 3aBapbyHUs LUEB; Ha Hero Tpsitsa
[la ce AbpPXW CMeTKa HapaBHO C OCTaHanuTe NapameTpu, HaiBede
B Kpas Ha NPOHWKBAHETO ¥ Ha hopmaTta Ha camusi 3aBapbyeH LUeB.

HaityecTo cpelyannTe 3aBapbyHu AedekTn ca o6o6LieHu B Tabnuua
TAB. 8

3ABAPABAHE BWUT (TIG) DC

BUI (TIG) 3aBapsiBaHeTO € MeToA Ha 3aBapsiBaHe, Mpu KOUTO ce
u3ronssa TOMMMHATa, MpPoOM3BEXAaHa OT eneKkTpuyeckata [Abra,
KOSITO Ce 3anansa 1 NoAAbpKa Mexzay euH He CTomsieM BondpamoB
enektpon (TYHICTEHOB enekTpoA) W 3aBapsiBaHWst  AeTaiin.
Bondpamosuat enektpon (TyHrCTEHOB enekTpoa) ce npuabpxa
oT ropenka, npucriocobeHa Aa npeaasBa 3aBapbyHMS TOK U Aa
npeanasea camusi enekTpof U 3aBapbyHaTta BaHa OT aTMOCHhEPHO
OKUCINEeHNe CbC CTPyA UHepTeH ra3 (obukHoBeHo AproH: Ar 99.5%),
KOWTO M3Mn3a OT KepaMnyHKs HakoHeuHuK (PUT. M).

Heobxogumo e 3a foGpo kauyecTBO Ha 3aBapsiBaHeTo, Aa ce
u3non3ea npaBurieH AuWamMeTbp Ha enekTpoAa C MpaBunHa
CTOMHOCT Ha Toka, BuxX Tabnuua (TAB. 6).

HopmanHo enektpogbT ce mnojaBa HaBbH OT  KepamUyHUS
HaKOHEYHMK 2-3mm ¥ U3aageHocTTa MoXe ja AoCTUrHe 40 8mm npu
3aBapsiBaHe Mof brbi.

3aBapsiBaHeTO CTaBa Npu pa3TansHeTo Ha pbOoBETE Ha CbeAMHEHNETO.
Mpu manku aeGennHn, KOMTO ca MOAroTBEeHW 3a Tasu uen (Ao 1Tmm
BCekW) He e Heobxoaumo fAa ce Bnara marepuan (PU. N).

Mpu ronemn peGennHu ca HeoBXOAMMM MPBYMLM CbC CbLUMS
cbCTaB Ha 6a30BUA MaTepuan v ¢ NoAXoAsLl, ANamMeTbp, C HyXHaTa
nogrotoBka Ha pvboseTe (PUI. O). XKenatenHo e, 3a nocTuraHe Ha
no6po 3aBapsiBaHe, AeTannute Aa GbAaTt HaANexXHO MOYUCTEHU W
[la HAMa OKWCIEHWsI, Macna, Ma3HWUHW, Pa3TBOPUTENN U T.H. NO TAX.

3anansane LIFT:

3ananeaHeTo Ha enekTpuyeckaTa Abra cTaBa Ypes oTAaneyaBaHe Ha
BondpamoBusi enektpod (TYHrCTEHOB enekTpod) OT 3aBapsiBaHOTO
cbeavHeHe. TakuBa HauvHW Ha 3ananBaHe cb3AaBaT Mo-Manko
€rnekTpo-06NbYBaLLM  CMYLLEHUS W Hamansear [0 MUHUMYM
BKIIOYBAHETO Ha Boridpamosust enektpoa (TyHrcTeHoB enekTpop) 1
n3xabsiBaHETO Ha enekTpoaa.

Onucanve Ha npoleaypara:

OnpeTe Bbpxa Ha enekTpoAa BbpXy AeTaiina, C NIeKo HaTucKaHe.
MoBaurHeTe enektpoga C¢ 2-3 mm Manko crnef ToBa, Taka
nonyyaBaTte 3ananBaHeToO Ha Abrata. EnekTpoxeHbT B Havanorto
oTaaBa Tok |, (B6a30B TOK), Manko cnej Tosa 3ano4sa Aa ce oT4aBa

3ajafeHns 3aBapbyeH TOK.

3aBapsiBaHe BUT (TIG) DC

3aBapsBaHeto BUM(TIG) DC e noaxoasio 3a BCUYKM HUCKO U
BWCOKO JlermpaHu BbrrepoaHu CTOMaHK U 3a TeXKUTe MeTanu, meq,
HVIKEN, TUTaHWIA 1 TEXHWUTE CraBu.

3a 3aBapsiaHe BUM(TIG) DC c enekTpop Ha nontoc (-) 06UKHOBEHO
ce u3nonaea enektpop ¢ 2% Llepuii (cueata nexra).

Heobxoaumo e Aa ce 3a0CTPU CUMETPUYHO BONPaMOBUST €MEKTPOS,
C To4Mno, KakTo e nocodeHo Ha ®UI. P kato ce norpwxute kpast
na 6be maeanHo KOHUEHTPUYEH, 3a Aa ce u3berHaT OTKMOHeHWs
Ha Abrata. BaxHo e ga n3BbpluMTe 3aTOuYBaHETO MO AbJIXWHA Ha
enektpoga. Tasn onepauusi TpsibBa ga ce NoBTapsi NepuoauYHO,
cropep, YectoTaTa Ha yrnotpeba v 3axabsiBaHeTo Ha enekTpoaa unm
KOraTo efieKTpofa ce € 3aMbpCyIT Cy4aiiHO, OKUCIIUI Ce € I He e
61 M3nonaBaH NpaBuUHO.

3ABAPSIBAHE C OBMA3AH ENEKTPO4 MMA

- 3aabIMKUTENTHO €, BbB BCUYKM Cly4am a ce crieaBaT MHCTpyKLuuTe
Ha Npou3BOAUTENS, BbPXY KyTUSiTA Ha W3MOM3BaHWUTE enekTpoay,
KbETO Ce MoCoYBa MOMSIPHOCTTa Ha EenekTpofa W CbOTBETHUS
onTUMarneH Tok Ha 3aBapsiBaHe.

- BaBapbuHus Tok TpsibBa Ja ce perynupa crnopej Avamerbpa Ha
M3Mon3BaHNA enekTpoa 1 OT TuNa Ha 3aBapkaTa, KOsiTO Xenaete
Aa vanbnHute (TAB.7).

- He TpsibBa na 3abpaBsTe, Ye BennyMHaTa Ha 3aBapbyHUs TOK Npyn
e[VH U Cbll AMaMETbP Ha enekTpoAa, MakCUManHUTE CTOMHOCTH
LLie Ce M3MoN3BaT 3a XOPU3OHTaNHO 3aBapsiBaHe, a MUHUManHuTe
Ce W3Mon3BaT 3a BepTuKarnHo 3aBapsiBaHe Unu 3a 3aBapsiBaHe Haj
HUBOTO Ha rnaBara.

- MexaHW4yHUTe XapaKTepuCTWKW Ha 3aBapsiBaHOTO CbedUHeHue

ca onpefenieHn, OCBeH WHTeH3UTeTa Ha u3bpaHus TOK, CbLLO

Taka OT MapameTpu Ha 3aBapsiBaHETO KaTo: AbIDKMHA Ha Aabrata,

CKOPOCT U1 MONOXEHUE Ha U3MbITIHEHNETO, ANAaMETBLP U Ka4eCTBO Ha

enekTpoauTe (MPaBUMHOTO CbXpaHsiBaHe Ha eNekTPOAWTE N3NCKBA

Te Aa 6bJaT Ha Cyxo MSCTO B TEXHUTE KYTUM UK OMakoBKK).

XapaKTepucTukuTe Ha 3aBapsiBaHe 3aBUCAT CblIO Taka oOT

ctonHoctta Ha ARC FORCE (guHammnyHo noBegeHue) Ha

MaLumMHara.

YcTaHoBeHO e, Ye npu Bucoku croitHocTn Ha ARC FORCE ce

nocTura no rosisiMo NPOHWKBaHe W Ce NO3BONsBa 3aBapsiBaHe BbB

BCAKO MOMOXeHVe 06UKHOBEHO C 6a3nyHM 1 Lienyno3H1 enekTpoay,

Huckute ctorHocT Ha ARC FORCE ocurypsiBat no-meka gbra u

6e3 usnpbckBaHe 0GUKHOBEHO C PYTUITOBU €MEKTPOAN.

OcBeH ToBa enekTpoxeHbT uma yctponictea HOT START un ANTI

STICK, kouTo rapaHTUpaT necHo TpbrBaHe v Ge3 3anenBaHe Ha

enekTpoaa 3a aetaina.

U3MbMHEHUE:

MoctaBete mackata [MPE[ JULIETO, pa3sTtbpkaiitTe Bbpxa Ha
enekTpofa BbpXy AeTaiina, KoiTo Lie ce 3aBapsiBa, Kato 4ye nn
3ananeate kneyka KubpuT; TOoBa € HaW-MpaBWUHUS HauvH aa
Bb3OyauTe/ 3ananute gbrarta.

BHVMAHME! HE NMOYYKBAWTE c enekTpoaa BbpXy YacTta 3a
3aBapsiBaHe; MMa pUCK OT yBpexaaHe Ha obmaskara, koeTo 6u
HanpaBurmo no-TPyAHO 3ananBaHeTo Ha gbrarta.

- Owe wWom 3ananuTe Abrata, onuTanTe ce fJda nNoaabpxare
pasCcTosiHME EeKBMBANEHTHO Ha AuameTbpa Ha U3ronssaHvs
enekTpoz v Aa noaabpxarte Tasu AUCTaHLMA Bb3MOXHO NO-AbIro,
no BpeMe Ha 3aBapsiBaHeTo; He 3abpaBsiiTe, Ye HaknoHa Ha
enekTpoAa B xofa Ha 3aBapsiBaHeTo Tpsibea Aa 6bae 20°-30° (Pur.
Q).

B kpas Ha 3aBapbuHWs LUEB, M3TerneTe neko Hasaj kpas Ha
enekTpoga, CMpsiMO Mocokata Ha 3aBapsiBaHe, Hapj Kpatepa,
3a fAa 1o 3anbrfHUTe, a nocre ps3ko MOBAUTHETE enekTposa
OT 3aBapbyHaTa cnnas, 3a Aa u3racute Abrata. (ACnekTM Ha
3aBapbyHus wes - PUIL R).

7. NOAOPBXKA

BHUMAHME! NPEON OA U3BBLPLUBATE OMEPALIUU
Nno NOAAPBLXKA, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E
W3rACEH U U3KINIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

OBMKHOBEHHA NMOAOPBXKA
OMNEPAUUUTE NO OBMKHOBEHATA MNMOAPBXKA MOIAT OA
BBOAT U3BBLPLUEHU OT 3ABAPYUKA.
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lMopenka

- He nocrtaBsitTe ropenkata W HeiiHust kaben BbpXy ToOMmm
MOBbPXHOCTW, TOBa Ll MpeauW3BuKka Ppa3ToMsiBaHETO Ha
n3onupallmTe Matepuany 1 TsxHata nospeaa.

- PenoBHO npoBepsiBaiiTe CbCTOSIHMETO Ha TpbOWTE 3a rasta u

TeXHUTe CBbP3BaHNS.

Mpu Bcsika cMsHa Ha GobuHaTa 3a Tena, MOYUCTETE CbC CyX

CrbCTeH Bb3Ayx (max 5 bar) n npoBepeTte CbCTOSHWETO U LienocTTa

Ha HanpaBnsiBaLLiaTa pornka.

MpoBepsiBaiiTe Npeau Bcsika ynotpeba, CbCTOSIHUETO U MOHTaxa

Ha KpalH1Te YacTU Ha roperikata: HaKOHEYHWK, KOHTakTHa Tpbba,

pasnpeaenuTen 3a ras

TenonopaBaHe

- lNpoBepsiBaiiTe YeCTO CbCTOSHUETO Ha W3HOCBaHE Ha PONKUTE Ha
nopaBalluTe MexaHu3MW, MepecAuyHO MouMCTBalTe MeTarnHus
npax, KOWMTO ce HaTpynea BbpXy/OKONO MofaBaluMs MexXaHW3bM
(Makapw, BXO[IEH U U3XOAeH Bofay Ha enekTpogHaTa Ten).

U3BBbHPEOHA NOAOPBXKA

OMNEPAUUUTE MO U3BBLHPEOHA NOOAOPBLXKA TPABBA OA
BEBbAAT U3BLPLUEHM EOWHCTBEHO OT EKCMEPTEH UMK
KBAIIMGULIMPAH NEPCOHAN B OBJIACTTA HA ENEKTPO-
MEXAHUKATA U B CBOTBETCTBUE C TEXHUYECKU
CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! NPEAN OA CBANUTE MAHENWUTE HA
ENEKTPOXXEHA U OA CTUTHETE OO HEFOBATA BbTPELLUHA
YACT, YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHA E W3rACEH U
W3KNKYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTPONHU pa60'rV|, U3BBbPLIBaHU Noa HanpexeHWe BbB

BbTpelwHaTa 4YacT Ha efieKTpoXxeHa, moraTt Aa npeau3BuKkar

Cepuno3eH TOKOB yaap, NopoAeH OT AUPEKTHUA KOHTaKT C YacTu

noa HanpexeHue u/ vnn HapaHsABaHUA, BCneaCcTBUE Ha KOHTaKTa

C ABMXELLM Ce YacTu.

- MepuognyHo W C 4YecToTa, 3aBucewa oT ynotpebata Ha

erieKTpoXXeHa W HanuymeTto Ha npax B pa60THaTa cpefa,

I'IpOBepﬂBaI;lTe BbTpellHaTa 4acT Ha eneKkTpoXxeHa un noyucTBanTe

npaxa, KOWTO ce e HaTpynan Bbpxy TpaHccopmaropa,

NOCPeACTBOM CTPYsi OT CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10 bar).

He HacouBalTe CTpysTa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbPXY €MNEKTPOHHUTE

nnartkn; 3a TAXHOTO No4YucTBaHe Tpﬂ6Ba Aa npegsugute MHOro

MeKa 4YeTKa unu cneuuanHu 3a ToBa pasTBoOpUTENN.

- ﬂpm no4YncTBaHETO NpoBepeTe, Aann enekTpu4eckuTe CbeguHeHns
ca pobpe 3aTerHaTM M aanu usonauusta Ha kabenute He e
nospeaeHa.

- B Kpasa Ha Te3uM onepauum noctaBeTe OTHOBO MaHenute Ha

ErieKTpoXeHa KaTo 3aTerHete [J,OKpaVI BCUYKM BUHTOBE.

B HukakbB cnyyaii He 3aBapsiBaiTe Npyu OTBOPeHa MalUnHa.

Cne,u, Kato CcTe u3BbpWwKMNM noaapbXka wunn  nonpaska,

Bb3CTaHOBETE BPBL3KUTE U Kaﬁeﬂa)KVITe, KakTo ca 6unu npegu

TOBa KaTo Ce NOorpwxuTe Aa He BNU3aTt B KOHTAKT C ABMKELN ce

4YacTu nnu 4acTn, KOUTO MoraT a AOCTUrHAT BUCOKM TeMnepartypu.

CB'bp)KBTe BCWYKM MPOBOAHULN, KAKTO ca 6unu npegu ToBa Kato

ce norpmwxute ga 6'b,E\aT pasgeneHn mexay TAX BpPb3KUTE Ha

MbPBUYHWS TPAHCGOPMATOP C BUCOKO HamnpexeHWe OT Te3n Ha

BTOPUYHWS TPAHCHOPMATOP C HUCKO HaNpexXeHue.

M3nonagante BCUYKM OpWIMHAmNHWM Wwanbu u BUHTOBe, 3a

3aTBapsHETO Ha CTpyKTypara.

8. OTKPMBAHE HA NOBPEOM

B CNYYAWM HA HEYOOBJIETBOPUTE/IHO ®YHKLIMOHWUPAHE HA

ENEKTPOXEHA, MPEAV OA HAMPABUTE MO CUCTEMATUYHA

NPOBEPKA UM IA CE OBbPHETE KbM CEPBU3HUA LIEHTBP,

MNPOBEPETE CNEAHUTE HELLA:

- ﬂﬁnl/l 3aBapbyHUA  TOK, KOWTO ce perynupa C nomowTta Ha
NOTEHUMOMETbP C rpagyvpaHa B AMI'IepI/I CKana, oTroBaps Ha
AvamMeTbpa 1 BMaa Ha U3non3BaHua enekTpoa.

- [la npoBepuTe, [anM OCHOBHUS MPEKbCBAY € BKIKYEH, B
nonoxexue “ON” 1 aanu cBeTM CbLOTBETHATA namna.; B NPOTUBEH
cnyyan Oedekta ce Hamupa B 3axpaHeallata NuHus (kabenu,
KOHTaKTHU KIo4oBe 1/ unu BWUIKK, npegnasuvtenn n T.HA).

- ,El,anw He € BKMKYeHa Xbntata WHAOUMKATOpHa namna, KOATO
curHanusnpa 3a BKMto4YBaHe Ha 3alimTtata OT CBpPpbXHanpexeHue
N MHOTO HUCKO HarnpexXxeHue uinn KbCo CbenHeHne.

- MpoBepeTe, Aanu 3a OTAENHUTE PEXUMU Ha 3aBapsiBaHe, CTe
cnasnnnm HOMWHAITHUA BPEMEBWU pexum, T.e. Jann CTe npasunu

NoYMBKM MoBpeMe Ha paboTa 3a OxnaxaaHe Ha MalvHata; B
cryvait Ha 3aeicTBaHe Ha TepMmocTaTa, 34akaiiTe eCTeCTBEHOTO
oxnaxgaHe Ha MaluHaTa, npoBepeTe M3NpaBHOCTTa Ha
BeHTUNaTopa.

- lMpoBepeTe HampexeHWeTO Ha NUHUSATA. AKO HamnpexeHneTo e

npekaniHo BUCOKO UMM HACKO MalluHaTa HaMa aa paboTu.

MpoBepeTe, Aann HAMa KbCO CbeAWHEHUE Ha un3xoga Ha

€erekTpoXeHa: B Cy4si, Ye UMa TakoBa , OTCTpaHeTe ro.

- MposepeTe, fanu CBbp3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa cucTema, e
M3BLPLIEHO MPaBUIHO, OCOGEHO CBbP3BAHETO Ha  WMnKata
Ha 3amacsBalma kaben c paetaina, Aa 6bae 6e3 nsonupalum
maTeuanu (Hanp. nakose).

- Wanonseanus 3awmTeH ras ga 6bae npasunex (AproH 99.5%) n B
npaBUIHO KONMYECTBO.

PL

INSTRUKCJA OBSLUGI

AL

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY
UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

SPAWARKI O CIAGLYM PODAWANIU DRUTU, PRZEZNACZONE
DO SPAWANIALUKOWEGO METODA MIG/MAG, FLUX, TIG ORAZ
MMA, ZAPROJEKTOWANE DO UZYTKU PROFESJONALNEGO |
PRZEMYSLOWEGO.

Uwaga: Ponizej zastosowano termin "spawarka” .

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie
bezpiecznego uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowany
o zagrozeniach zwigzanych z procesami spawania tukowego,
odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania
tukowego. Czes$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

Unika¢ bezposrednich kontaktéow z obwodem spawania; w

niektorych okolicznosciach napigcie jalowe wytwarzane przez

generator moze by¢ niebezpieczne.

Podtiaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace

na celu kontrole oraz naprawa powinny by¢ wykonane po

wytaczeniu spawarki i odtgczeniu zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego
nalezy wylaczy¢ spawarke i odtgczy¢ zasilanie.

- Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujgcymi

normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do ukfadu zasilania

wyposazonego w uziemiony przewéd neutralny.

Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podiaczona

do uziemienia ochronnego.

Nie uzywa¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym

lub tez podczas padajacego deszczu.

Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi

potaczeniami.
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spawalniczych w zaleznosci od ich skladu, stezenia i czasu
trwania samego procesu spawania.

- Przechowywa¢ butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed
bezposrednim dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli
uzywana).

POL0®

- Zastosowac¢ odpowiednig izolacje elektryczng pomigdzy
elektroda, obrabianym przedmiotem i ewentualnymi
uziemionymi czesciami metalowymi, ktére znajdujg sie w
poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne,
nakrycia glowy i odziez ochronng oraz stosowa¢ pomosty lub
chodniki izolacyjne.

Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet
przyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach
lub przytbicach spawalniczych.

Nosi¢ odpowiednia ognioodporng odziez ochronng, unikajac
narazenia na dziatlanie promieniowania nadfioletowego
i podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszerzy¢
zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku
za pomocg oston lub zaston nie odbijajacych.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku operacji spawania szczegélnie
intensywnych zostanie stwierdzony poziom osobistego
narazenia codziennego (LEPd) réwny lub wyzszy od 85db(A),
nalezy zastosowac¢ odpowiednie srodki ochrony osobiste;j.

LOORO®®

- Przeplywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu
obwodu spawania.

Pola elektromagnetyczne moga naktada¢ sie na funkcjonowanie

aparatury medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy

metalowe, itp.).

Nalezy zastosowac¢ odpowiednie Srodki ochronne w stosunku

do os6b stosujacych te urzadzenia. Na przyktad zakaz dostepu

do strefy, w ktérej uzywana jest spawarka.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu

technicznego produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w

pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.

Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi wymogami

dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne

w otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie¢ do nastepujacych zalecen,
umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola
elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej
siebie.

Zwracaj uwage, aby gtowa i tuléw znajdowaly si¢ najdalej
mozliwie od obwodu spawania.

Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu
spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z
tej samej strony ciata.

Podtacz przewéd powrotny pradu sp lia do sp 1ego
przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego
zlgcza.

Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o
nig podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢:
50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu
obwodu spawania.

Minimalna odlegtos¢ d=20cm (Rys. S).

/N

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu
technicznego produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w
pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych.
Nie jest gwarantowana zgodnos$¢ z wymogami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych,
ktore sg podiaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim
napigciem budynki przeznaczone do uzytku domowego.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o

elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.

NALEZY zapobiegawczo poddawac ocenie
”Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywaé¢ zawsze w
obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace
opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-
9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i
uzytkowanie”.

- ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub
podajnik drutu sg podtrzymywane przez operatora (np. z
pomoca pasow).

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie

nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw

zastosowania platform bezpieczenstwa.

NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB

UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza

iloscia spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku

przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawac
niebezpieczna suma napig¢ jalowych pomiedzy dwoma
réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,

o wartosci mogacej osiaga¢ podwdjng wartos¢ graniczng

dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z

zastosowaniem odpowiednich sSrodkéw, aby okresli¢

czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane

odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9

normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:

Instalacja i uzytkowanie”.

zwigkszonym  zagrozeniu  szoku

POZOSTALE ZAGROZENIA
- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni,
o nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym
przypadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...) istnieje
niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYWANIE:
jakiejkolwiek obrobki
niebezpieczne (np.
instalacji wodnej).

uzywanie spawarki do
odmiennej od przewidzianej jest
rozmrazanie przewodéw rurowych

- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako srodka do zawieszenia
spawarki.

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy
zamontowa¢ zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy
spawarki i podajnicy drutu elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie

czesciach podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, kot zebatych i obszaru znajdujacego sie
pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI |

ODLACZENIU ZASILANIA.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS WPROWADZENIE
Spawarki jednofazowe sg zrodtami pradu, opierajgcymi sie na
najnowoczesniejszej technologii inwerterowej igbt, z catkowicie
cyfrowym sterowaniem, posiadajg réwniez wbudowany podajnik
drutu.

Spawarki umozliwiajg wykonanie wysokiej jakosci spawania
metodg synergiczg statg Mig/Mag, metodg Tig i Mma oraz metodg
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synergiczng pulsujgcg Mig/Mag, tam gdzie jest ona przewidziana.

Podaijnik drutu wyposazony jest w 2-rolkowy mechanizm napedzany

silnikiem, z niezalezng regulacjg ci$nienia podawania. Sterujgcy

panel cyfrowy jest scalony z mikroprocesorowg kartg regulacji. Na
panelu skupione sg trzy funkcje:

a) USTAWIANIE | REGULACJA PARAMETROW
Za pomocg tego interfejsu uzytkownika mozliwe jest ustawianie
i regulacja parametréw operacyjnych, wybér zachowanych
programoéw, wyswietlanie na wyswietlaczu stanu urzadzenia
oraz warto$ci réznych parametréw.

b) PRZYWOLYWANIE WSTEPNIE ZACHOWANYCH
PROGRAMOW SYNERGICZNYCH PRZEZNACZONYCH DO
SPAWANIA METODA MIG-MAG
Programy te sg predefiniowane i zachowywane przez
producenta (nie istnieje mozliwo$¢ modyfikacji); po przywotaniu
jednego z tych programéw, uzytkownik moze wybra¢
okreslony punkt roboczy (odpowiadajacy ustawieniu réznych
niezaleznych parametréw spawania), regulujgc tylko jedng
wielko$¢. Na tym polega koncept SYNERGII, ktéry umozliwia
najtatwiejszg optymalng regulacje spawarki w zaleznosci od
kazdego specyficznego stanu operacyjnego.

c) ZAPAMIETYWANIE/PRZYWOLYWANIE
SPERSONALIZOWANYCH
Ta funkcja jest do dyspozycji zaréwno podczas pracy w zakresie
programu synergicznego, jak réwniez w trybie recznym (w
tym przypadku ustawienie wszystkich parametrow spawania
jest dowolne). Ta funkcjonalno$¢ umozliwia uzytkownikowi
zapamigtywanie i nastepnie przywotywanie specyficznego
rodzaju spawania.

Spawarka jest zalecana do uzytku ze specjalnym uchwytem SPOO

GUN, przeznaczonym do spawania aluminium i stali, w przypadku

istnienia duzych odlegtosci pomiedzy generatorem a spawanym

przedmiotem.

PROGRAMOW

SPAWALNOSC METALI

METODA MIG/MAG-FLUX: Spawarka jest zalecana do spawania
aluminium oraz jego stopéw metoda MIG, lutowania metodg MIG
wykonywanego zwykle na blachach ocynkowanych oraz do spawania
metodg MAG stali weglowych, niskostopowych i stali nierdzewnych.
Ponadto jest rowniez mozliwe spawanie drutéw rdzeniowych metodg
FLUX, bez gazu ostonowego (self-shielding gas), dostosowujac
biegunowos$¢ uchwytu spawalniczego do zalecen podanych przez
producenta drutu.

Spawanie aluminium i jego stopéw metodg MIG nalezy wykonac
wykorzystujac druty o sktadzie dostosowanym do spawanego
materiatu oraz czysty gaz ostonowy Ar (99.9%).

Lutowanie metodg MIG moze by¢ wykonywane na blachach
ocynkowanych z zastosowaniem drutéw petnych, wykonanych
ze stopu miedzi (np. miedz-krzem Ilub miedz-aluminium) z
zastosowaniem czystego gazu oslonowego Ar (99.9%).

Spawanie metodg MAG stali weglowych i niskostopowych powinno
by¢ wykonywane z zastosowaniem zaréwno drutéw petnych jak i
rdzeniowych, o sktadzie dostosowanym do spawanego materiatu,
gazu ostonowego CO, i mieszanek Ar/CO, lub Ar/CO,/O, (Ar-Argon
typowy > 80%).

Podczas spawania stali nierdzewnych stosowane s3g
mieszanki gazu Ar/O, lub Ar/CO, (Ar typowy> 98%).
Metoda TIG: Spawarka jest zalecana do spawania metodg TIG
pradem statym (DC) z zajarzeniem tuku LIFT, przeznaczona jest
do spawania wszelkich rodzajéow stali (weglowe, niskostopowe
i wysokostopowe) oraz metali ciezkich (miedz, nikiel, tytan i ich
stopy) z zastosowaniem gazu ostonowego w postaci czystego
Argonu (99.9%) lub tez podczas szczegdlnych rodzajéw aplikacji z
zastosowaniem mieszanek gazu argon/hel.

Metoda MMA: Spawarka jest zalecana do spawania elektrodowego
MMA pradem statym (DC) wszelkiego rodzaju elektrod otulonych.

typowe

GLOWNE PARAMETRY:

- Monitor napigcia zasilania.

- Funkcjonowanie 2-taktowe/4-taktowe, Spot.

Automatyczne rozpoznawanie uchwytu spawalniczego.

Regulacja rampy podnoszenia drutu, czasu trwania opdznienia
wyptywu gazu post-gas, czasu trwania palenia drutu po
zakonczeniu spawania (burn-back).
Zapamigtywanie/Przywotywanie programéw spersonalizowanych.
Predyspozycja do zastosowania uchwytu spawalniczego SPOOL
GUN.

Zabezpieczenie termostatyczne.

- Zamian biegunowosci (Spawanie metodg FLUX)

AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Adapter do butli z argonem.

- Wozek.

Zdalne sterowanie w trybie recznym na 1 potencjometr.
Zdalne sterowanie w trybie recznym na 2 potencjometry.
Zestaw przewodow tgczacych.

- Zestaw do spawania aluminium.

Zestaw do spawania drutem rdzeniowym.

Zestaw do spawania metodg MMA.

- Zestaw do spawania metodg TIG DC.

Maska spawalnicza samos$ciemniajaca.

Uchwyt spawalniczy MIG.

Uchwyt spawalniczy TIG

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczgce zastosowania i wydajnosci spawarki podane

sg na tabliczce parametréw, o nastepujgcym znaczeniu:

Rys. A

1-  Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkciji
urzadzen do spawania tukowego.

2-  Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

3-  Symbol wybranego procesu spawania.

4- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w
$rodowisku o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego
(np. w poblizu wiekszych skupisk metalu).

5-  Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ : napiecie przemienne tréjfazowe.

6- Stopien zabezpieczenia obudowy.

7-  Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, : Przemienne napigcie i czgstotliwos¢ zasilania spawarki
(granice dopuszczalne +10%).

= |, ax - Maksymalny prad pochtoniety przez linig.

- |, - Rzeczywisty prad zasilania.

8-  Wydajnos$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwdd spawania otwarty).

1,/U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktore

moga by¢ wytwarzane przez spawarkg podczas procesu

spawania.

X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktorego spawarka

moze wytwarza¢ odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna).

Wyrazone w %, na podstawie cyklu 10-minutowego (np. 60%

=6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku, gdy zostang przekroczone wspdtczynniki

wykorzystania (odczytane z tabliczki i dotyczace temp.

40°C otoczenia) nastgpuje zadziatanie zabezpieczenia
termicznego (spawarka pozostanie w potozeniu stand-by
dopoki jej temperatura nie powréci do dopuszczalnej granicy.
- AIV-ANV Wskazuje game regulacji pragdu spawania
(minimalny - maksymalny) przy odpowiednim napieciu tuku.

9-  Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla
pogotowia technicznego, zamoéwienia czesci zamiennych i
badania pochodzenia produktu).

10- —-—— : Wartos¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem,
ktore nalezy przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie
podano w paragrafie 1 "Ogdlne bezpieczenstwo podczas
spawania fukowego”.

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i

cyfr; doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki

nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce znajdujacej sie na
spawarce.

POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA : patrz tabela 1 (TAB.1)

- UCHWYT SPAWALNICZY MIG: patrz tabela 2 (TAB.2)
- UCHWYT SPAWALNICZY TIG: patrz tabela 3 (TAB.3)
- UCHWYT ELEKTRODY: patrz tabela 4 (TAB.4)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI

URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | PODLACZENIE
Spawarka (RYS. B)

strona przednia:

1-  Panel sterujgcy (patrz opis).
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Szybkozigczka ujemna (-) do podigczenia przewodu
doprowadzajgcego prad spawania (przewdd masowy dla metod
MIG i MMA, przewdd uchwytu spawalniczego TIG).
Szybkozigczka dodatnia (+) do podigczenia przewodu
masowego podczas spawania metodg TIG (przewod
doprowadzajacy prad spawania dla metody MMA)
Scentralizowane przytacze dla uchwytu spawalniczego MIG
(Euro).

tacznik 14-biegunowy do podigczenia zdalnego sterowania
oraz uchwytu spool gun.

strona tylna:

6-
7-
8-

Wytgcznik giowny WEACZONY/WYLACZONY.
Przytacze rury gazowej (butla) do spawania metodg MIG.
Kabel zasilajgcy z blokada.

podajnik drutu:

9-

Zacisk dodatni (+).

10- Zacisk ujemny (-).
N.B.: zamiana biegunowosci podczas spawania metodg FLUX (bez
ostony gazowej).

PANEL STERUJACY SPAWARKA (RYS. C)

1-

DIODA sygnalizujagca Alarm (wyjscie spawarki jest
zablokowane). Na wyswietlaczu (4) wyswietli sie¢ wiadomos¢
alarmowa.

Reset spawarki

przyczyny alarmu.

DIODA sygnalizujaca obecno$¢ napiecia wyjsciowego

(wyjscie aktywne).

DIODA sygnalizujgca programowanie spawarki.

Wyswietlacz alfanumeryczny 3-cyfrowy. Wskazuje:

- wartos¢ prgdu spawania w amperach.

Wyswietlona warto$¢ jest wartoscig ustawiong podczas pracy
jatowej spawarki, natomiast jest ona wartoscig rzeczywistg
podczas funkcjonowania urzadzenia.

- Warto$¢ parametru wybranego przy zastosowaniu przycisku

(14) podczas pracy jatowej spawarki.

wiadomos$¢ alarmu oznaczona nastepujgcym kodem:

- “AL.1” : Nastapito zadziatanie termostatu

bezpieczenstwa obwodu pierwotnego w wyniku

przegrzania urzadzenia (tylko dla wersji MIG

Pulse).

Nastapito zadziatanie jednego z termostatéw

bezpieczenstwa ~w  wyniku  przegrzania

urzgdzenia.

Anomalia w zasilaniu napieciem pierwotnym:

napiecie zasilania znajduje sie poza zakresem

+/- 15% w stosunku do wartosci podanej na
tabliczce znamionowej.

UWAGA:  Przekroczenie  wyzej podanej

gérnej granicy napiecia spowoduje powazne

uszkodzenie urzgdzenia.

Anomalia w zasilaniu napieciem pierwotnym:

zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed

zbyt niskim napigciem (tylko dla wersji MIG

Pulse).

Nastgpita proba spawania metodg MIG/MAG

przy ustawionej zbyt wysokiej wartosci pradu dla

pradnicy.

: Anomalia w obwodzie spawania metodg MIG/
MAG (tylko dla wersji MIG Pulse). UWAGA: w
tym przypadku, aby zresetowac¢ funkcjonowanie
nalezy wytgczyé i ponownie wigczy¢ urzadzenie.

nastgpuje automatycznie po usunieciu

_wAL. 2"

- “AL.3":

- “AL. 4" :

- “AL.77:

. “AL. 8"

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- DIODY wskazujace wyswietlang jednostke

5-

6-

7-

miary (amper, wolt, sekundy, procentowa ilo§¢ metréow/
minute).

Pokretto sterujace enkoderem.
Umozliwia regulacje pradu spawania.
Przycisk przywotywania (LOAD)
programéw spawania.

Przycisk zapamigtywania (STORE) spersonalizowanych
programoéw spawania.

Przycisk wyboru procesu spawania.

Po wcisnieciu przycisku zaswieci si¢ dioda odpowiadajgca
trybowi spawania, ktory zamierza sig zastosowac:

- :MIG/MAG/FLUX w trybie SHORT/SPRAY ARC.

spersonalizowanych

8a-

13-

14a-

14b-
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- : elektrodowe MMA.
A

- 'Q-L"__r : TIG-DC z zajarzeniem LIFT.
Przycisk wyboru procesu spawania.

Po wecisnigciu przycisku zaswieci sie dioda odpowiadajgca
trybowi spawania, ktory zamierza sig zastosowac:

- TLIL : MIG/MAG w trybie PULSE ARC.

- = MIG/MAG/FLUX w trybie SHORT/SPRAY ARC.
- : elektrodowe MMA.

£
- ~0-LIFT : TIG-DC z zajarzeniem LIFT.

Przycisk wyboru procesu spawania.

W przypadku, kiedy urzadzenie zostato przetaczone na tryb
MIG/MAG/FLUX, umozliwia wybranie pomigedzy sterowaniem
2 taktowym, 4 taktowym lub z zastosowaniem przekaznika
czasowego spawania punktowego ( SPOT).

Przycisk wyboru typu materiatu.

Ustawia tryb funkcjonowania w zaleznosci od spawanego
materiatu.

Jest aktywny wylgcznie,
synergiczny (13).
Przycisk wyboru srednicy drutu. Umozliwia ustawienie
$rednicy drutu spawalniczego.
Jest aktywny wylgcznie, jezeli
synergiczny (13).

Przycisk wyboru zdalnego sterowania.

Jezeli DIODA Swieci sie, przyciski na panelu

jezeli ustawiony jest program

ustawiony jest program

spawarki sg aktywne.

- Jezeli DIODA Swieci sig, regulacja moze by¢
wykonywana wytgcznie przez zdalne sterowanie:
a) sterowanie z jednym potencjometrem: zastepuje
funkcje kodera (5).
b) sterowanie z dwoma potencjometrami: zastepuje

funkcje kodera (5) i parametru pomocniczego.
c) zdalne sterowanie wytacznikiem noznym:
funkcje kodera (5) w trybie Tig.
Przycisk wyboru spawania w synergii. Aby ustawi¢
funkcjonowanie synergiczne urzadzenia podczas spawania
metodg MIG/MAG, nalezy wcisng¢ odpowiedni przycisk.
Jezeli dioda $wieci sig: funkcjonowanie synergiczne jest
aktywne.
Jezeli dioda nie $wieci sig: funkcjonowanie synergiczne jest
nieaktywne. Tryb reczny aktywny (tylko w trybie SHORT/
SPRAY ARC).
Przycisk wyboru parametréw spawania.
Kilkukrotne wcisnigcie przycisku powoduje zaswiecenie sie
jednej z DIOD - od (14a) do (14i) - z ktérymi potaczony jest
specyficzny parametr. Warto$¢ kazdego aktywnego parametru
mozna ustawi¢ za pomocg KODERA (5) i jest wyswietlana na
wyswietlaczu (4).
Uwaga: parametry, ktére nie mogg by¢ modyfikowane przez
operatora, w zalezno$ci od ustawionego programu spawania -
synergiczny lub tryb reczny - sg automatycznie wykluczone z
wyboru; odpowiadajgca im DIODA nie zaswieci sie.
UWAGA! Nawet jesli urzadzenie umozliwia dowolne
ustawienie kazdego parametru, istniejg szczegoélne kombinacje
parametréw, ktére moga nie posiada¢ zadnego znaczenia z
punktu widzenia elektrycznego lub z punktu widzenia spawania.
Spawarka w kazdym razie nie ulegnie uszkodzeniu, nawet,
jezeli moze nie funkcjonowaé w wyniku nieprawidtowego
ustawienia.
O | parametr 1: Wybér napigcia spawania. W trybie
spawania MIG/MAG/FLUX reguluje napigcie spawania w
woltach lub koryguje tuk podczas spawania z uzyciem
synergii (tylko dla metody MIG/MAG). Podczas spawania
wyswietla napiecie wyjsciowe pradnicy (oprocz wersji MIG
Pulse).

zastepuje

parametr 2: Ustawia predkos¢ podawania drutu lub

O
M wartos¢ pradu spawania. W trybie MIG/MAG/FLUX
jest predkoscig podawania drutu wyrazong w metrach na
minute. W metodach MMA, TIG i MIG/MAX w trybie PULSE
ARC jest wartoscig pradu spawania mierzong w amperach.



Podczas spawania wyswietla napigcie wyjsciowe pradnicy.
14c- [ O | parametr 3: Funkcja Arc force lub reaktancja
elektroniczna. W trybie MMA reguluje funkcje arc force
= J (regulacja dynamiki tuku) lub wnikanie tuku. W trybie
MIG/MAG/FLUX posiada podobne znaczenie, jednakze
przybiera nazwe reaktanciji elektronicznej; do dyspozyciji tylko w
trybie recznym (przycisk (13) nieaktywny).
14d-( O | parametr 4: Rampa wzrastania predkosci: W trybie
MIG/MAG/FLUX reguluje nachylenie rampy
przyspieszania silnika podajnika drutu.
o dyspozyciji tylko w trybie recznym (przycisk (13) nieaktywny).
14e- [ O ) parametr 5: Burn back time: W trybie MIG/MAG/FLUX
reguluje przedziat czasowy, ktéry uptywa pomiedzy
zatrzymaniem  drutu a  wyzerowaniem  pradu
wyjsciowego; do dyspozycji tylko w trybie recznym (przycisk
(13) jest nieaktywny.

14f- [ O | parametr 6: Postgas. W trybie MIG/IMAG/FLUX reguluje
)[? czas trwania opdznienia wyptywu gazu (post gas) w
2

Q

sekundach.
14g-( O | parametr 7: Rampa opadania. MIG/MAG jest czasem
trwania rampy opadania; do dyspozycji tylko w synergii
(przycisk (13) aktywny).

FLUX reguluje czas trwania pradu spawania podczas
spawania punktowego (SPOT).
14i- Parametr 9: Czas trwania przerwy podczas spawania
-t |
PAUSE|

14h- parametr 8: Czas trwania spot. W trybie MIG/MAG/
SPO’

punktowego metoda MIG/MAG/FLUX reguluje czas
trwania przerwy pomigedzy dwoma kolejnymi punktami.
Po ustawieniu na 0 sek, aby wykona¢ nastgpny punkt nalezy
zwolni¢ przycisk uchwytu spawalniczego i ponownie wcisngé.
ZAPAMIETYWANIE | PROGRAMOW
SPERSONALIZOWANYCH
Wprowadzenie
Spawarka umozliwia zapamigtywanie (STORE) spersonalizowanych
programéw spawania, ktére dotyczg zestawu parametrow
obowigzujgcych dla okreslonego rodzaju spawania. Kazdy program
spersonalizowany moze zosta¢ przywotany (LOAD) w kazdej chwili,
oddajgc w ten sposob do dyspozycji uzytkownika spawarke "gotowg
do uzytku”, przeznaczong do specyficznego rodzaju spawania
uprzednio zoptymalizowanego. Spawarka umozliwia zapamigtywanie
10 programéw spersonalizowanych.

PRZYWOLYWANIE

Procedura zapamigtywania (STORE)

Po optymalnym wyregulowaniu spawarki przeznaczonej do
okreslonego rodzaju spawania, postepowac jak opisano nizej (RYS. C):
a) Wocisna¢ klawisz (7) "STORE” przez 3 sekundy.

b)  Na wyswietlaczu (4) pojawi sie napis "St_" oraz numer zawarty

w zakresie od 1 do 10.

c) Obracajgc pokretto (5) nalezy wybra¢ numer, pod ktorym
zamierza sie zachowac program.
d)  Ponownie wcisng¢ klawisz (7) "STORE”™:

- jezeli klawisz "STORE” pozostanie wcisniety przez okres
czasu przekraczajgcy 3 sekundy, program zostat prawidiowo
zachowany i pojawi sie napis "YES”;

- jezeli klawisz "STORE” pozostanie wcisnigty przez okres
czasu nie przekraczajgcy 3 sekund, program nie zostat
prawidtowo zachowany i pojawi si¢ napis "no”.

Procedura przywotywania (LOAD)

Postepowac jak opisano nizej (patrz RYS. C):

a) Wecisnag¢ klawisz (6) "LOAD” przez 3 sekundy.

b)  Na wyswietlaczu (4) pojawi sie napis "Ld_" oraz numer zawarty

w zakresie od 1 do 10.

c) Obracajgc pokretto (5) nalezy wybra¢ numer, pod ktérym zostat
zachowany program, ktory teraz zamierza sig¢ wykorzystac.
d)  Ponownie wcisng¢ klawisz (6) "LOAD”:

- jezeli klawisz "LOAD” pozostanie wcisniety przez okres
czasu przekraczajacy 3 sekundy, program zostat prawidtowo
przywotany i pojawi sie napis "YES”;

- jezeli klawisz "LOAD” pozostanie wcisniety przez okres czasu
nie przekraczajgcy 3 sekund, program nie zostat prawidtowo
przywotany i pojawi si¢ napis "no”.

UWAGA: podczas wykonywania operacji z zastosowaniem klawiszy
“"store” i "load”, dioda prg $wieci sig.

5. INSTALOWANIE

UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA
| PODLACZENIA ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONAC PO
UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
ZASILANIA .

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB
WYKWALIFIKOWANY.

Montaz maski ochronnej
Rys. D

Montaz przewodu powrotnego zacisk kleszczowy
Rys.E

Montaz przewodu spawania - uchwyt elektrody
Rys. F

USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w
poblizu otworu wlotowego i wylotowego powietrza chtodzacego
nie znajdowaly sie przeszkody (cyrkulacja wymuszona za pomocg
wentylatora, jezeli wystepuje); upewnic¢ sig jednoczesénie, czy nie sg
zasysane pyty przewodzgce, opary korozyjne, wilgog, itd..

Zapewni¢ co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na ptaskiej powierzchni,
o nosnosci odpowiedniej dla jej ciezaru, celem uniknigcia
wywrécenia lub przesunigcia, ktére sa niebezpieczne.

PODLACZENIE DO SIECI

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podigczenia elektrycznego

nalezy sprawdzi¢, czy dane podane na tabliczce spawarki

odpowiadajg warto$ciom napiecia i czestotliwosci sieci, bedacymi

do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podigczy¢ wytacznie do systemu zasilania z

przewodem neutralnym podtgczonym do uziemienia.

- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy
stosowac wytgczniki réznicoprgdowe typu:

-TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

-Typ B ( ) dla urzadzen tréjfazowych.

Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-
11 (Flicker) zaleca sie podigczenie spawarki do interfejsu sieci
zasilania, ktory wykazuje impedancje mniejszg od Zmax = 0.18
ohm.

Spawarka nie spetnia wymogoéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku poditgczania do publicznej sieci zasilania,
obowigzkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy
spawarka moze zosta¢ do niej podigczona, (jezeli to konieczne
skonsultuj sie z przedsigbiorstwem zarzadzajgcym siecig
dystrybucji).

Wtyczka i gniazdo

Podtgczy¢é do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (2P +
T) o odpowiedniej obcigzalnosci i przygotowaé gniazdko sieciowe,
wyposazone w bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik; odpowiedni
przewod uziemiajgcy (zotto-zielony) linii zasilania nalezy potgczy¢
z zaciskiem uziemiajgcym. W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci,
zalecane w amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych, wybranych w
zaleznos$ci od maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego
przez spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen
powoduje nieskuteczne dziatanie systemu zabezpieczajacego,
przewidzianego przez producenta (klasy ), z konsekwentnymi
powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok elektryczny) lub
przedmiotow (np... pozar).

PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH
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PODLACZEN NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST
WYIACZONA | ODIACZYC ZASILANIE.

W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewodéw
spawalniczych (w mm?), w zalezno$ci od maksymalnego pradu,
wytwarzanego przez spawarke.

SPAWANIE DRUTEM MIG/MAG

Podtaczenie butli gazowej

- Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptaszczyznie

oparcia wozka, max 60 kg.

Wkreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, w przypadku

zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/CO, nalezy wtozy¢

specjalng redukcje dostarczong w akcesoriach.

Podtgczy¢ przewdd doptywu gazu do reduktora i dokreci¢ zacisk,

znajdujgcy sie w wyposazeniu.

- Poluzowa¢ nakretke regulacyjng
otwarciem zaworu butli.

reduktora cisnienia przed

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtgczy¢é do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu
spawalniczego, na ktérym jest utozony, mozliwie jak najblizej do
spawanego ztgcza.

Podtaczenie uchwytu spawalniczego

Wiozy¢ uchwyt spawalniczy do odpowiedniego gniazda, dokrecajgc
recznie do konca nakretke zabezpieczajacg. Przygotowaé¢ do
pierwszego tadowania przewodu, wymontowujgc dysze i rurke
kontaktowa, aby utatwi¢ wyjscie.

SPAWANIE METODA FLUX

Podtaczenia przewodu powrotnego masy jak réwniez uchwytu
spawalniczego sg analogiczne jak podczas spawania metodg MIG/
MAG, nalezy zmieni¢ biegunowo$¢ napiecia (RYS.B (9)-(10)) w
podajniku, jak zaznaczono na etykietce.

Podtaczenie uchwytu SPOOL GUN (RYS. B)

- Podigczy¢ uchwyt Spool Gun (4) do przytgcza scentralizowanego
obracajgc do konca nakretke zaciskowa.

- Wiozy¢ wtyczke (5) przewodu sterujgcego do specjalnego
gniazdka, spawarka rozpozna automatycznie uchwyt Spool Gun.

SPAWANIE METODA TIG

Podtaczenie butli gazowej

- Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptycie wézka max
60 kg.

- Dokreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, wkiadajac,

jezeli to konieczne, specjalny reduktor przeznaczony dla argonu,

dostepny w akcesoriach urzadzenia.

Podtgczy¢ rure doprowadzajgcg gaz do reduktora i zacisng¢ zacisk

znajdujgcy sie w wyposazeniu urzadzenia; nastepnie podtgczy¢

drugi koniec rury do specjalnej ztgczki, znajdujacej sie na uchwycie

spawalniczym Tig z zaworkiem.

Przed otwarciem zaworu butli gazowej

regulacyjng reduktora ci$nienia.

poluzowa¢ nakretke

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stotu, na ktérym zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to
mozliwe do spawanego ztgcza.

- Podtgczy¢ przewdd spawarki do szybkoztgczki (+).

Podtaczenie uchwytu spawalniczego Tig (RYS.M)
- Podigczy¢ uchwyt spawalniczy TIG do szybkoztgczki (-),
znajdujacej sie na przednim panelu spawarki.

Spawanie metodg MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podigczy¢ do bieguna
dodatniego (+) wytwornicy; za wyjatkiem elektrod z otuleniem
kwasowym, ktére nalezy podtaczy¢ do bieguna ujemnego (-).

Podtaczenie przewodu spawalniczego do uchwytu elektrody

Na koncu przewodu znajduje sie specjalny zacisk, ktory stuzy do
zakleszczenia nieostonigtej czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtgczys$ do zacisku z symbolem (+).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Nalezy podtgczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego
stolu spawalniczego, na ktoérym jest utozony, jak najblizej jest to

mozliwe do wykonywanego ztgcza.

Przewod ten nalezy podtgczy¢ do zacisku z symbolem (-).

Zalecenia:

- Przekreci¢ do konca taczniki przewodéw spawalniczych w

szybkoztgczkach (jezeli wystepujg), aby zapewni¢ prawidtowy

zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku nastgpi przegrzanie
tacznikéw, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

Zastosowa¢ mozliwie jak najkrotsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych struktur nie bedacych czescig
obrabianego przedmiotu, w zastgpstwie przewodu powrotnego
pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa
i obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

WPROWADZANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. G)

UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA

DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAIA

WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA

PROWADZACA DRUT | RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU

SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY | RODZAJOWI

ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDLOWO

ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU

NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.

- Otworzy¢ pokrywe podajnika.

Zatozy¢ szpule z drutem na trzpien; upewni¢ sig, czy bolec

prowadzacy trzpien jest prawidtowo utozony w odpowiednim

otworze (1a).

- Zwolni¢ przeciwrolki/e mocujaca i odsunac¢ je/jg od rolek/i dolnych/

ej (2a).

Sprawdzi¢, czy rolka/i podajnika nadaje/a sa odpowiednie dla

zastosowanego rodzaju drutu (2b).

- Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cigciem zdeformowang

koncowke i zaokragli¢; obroci¢ szpulke w kierunku przeciwnym

do ruchu wskazéwek zegara i wiozy¢ koncéwke drutu do tulejki
prowadzacej wejsciowej, wciskajgc na 50-100mm poprzez tulejke
prowadzaca do ztgczki uchwytu spawalniczego (2c).

Ponownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujgc naprezenie na $rednig

warto$¢, sprawdzajgc czy drut jest prawidiowo umieszczony w

rowku rolki doInej (3).

Dokreci¢ $rube regulacyjng znajdujgca sie na $rodku, aby lekko

zahamowac trzpien (1b).

Zdja¢ dysze i rurke kontaktowa (4a).

- Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wigczy¢ spawarke,
wcisngé przycisk uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu
drutu na tablicy sterowniczej (jezeli obecna) i odczeka¢, az
koncdwka drutu przejdzie przez caty trzpien prowadnicy i wysunie
sie na dlugo$¢ 10-15cm z przodu uchwytu, nastgpnie zwolni¢
przycisk.

UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut
znajduje si¢ pod napieciem elektrycznym i jest poddawany
sile mechanicznej; moze wigec powodowac, jezeli nie zostaty
zastosowane odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie szoku
elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

- Nie kierowa¢ wylotu uchwytu w strone czesci ciata.

- Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

Ponownie zamontowac rolke kontaktowa i dysze (4b).

Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa si¢ prawidtowo; wykalibrowaé
docisk rolek i hamowanie trzpienia do wartosci minimalnych
mozliwych, sprawdzajgc czy drut nie $lizga sie¢ w rowku oraz czy
podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty si¢ zwoje drutu
z powodu nadmiernej inercji szpuli.

- Odcig¢ koniec drutu wystajgcego z dyszy na 10-15mm.

Zamkng¢ drzwiczki podajnika.

WPROWADZANIE SZPULI DRUTU NA SPOOL GUN (Rys. H)

UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM OPERACJI
WPROWADZANIA DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, CzY
SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZONE JEST
ZASILANIE; LUB TEZ CZY UCHWYT SPOOL GUN ZOSTAL
ODLACZONY OD SPAWARKI.

SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA, OSLONA PROWADNICY
ORAZ RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU SPOOL GUN SA
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ODPOWIEDNIE DLA SREDNICY DRUTU, KTORY ZAMIERZA

SIE ZASTOSOWAC ORAZ CZY ZOSTAIY PRAWIDIOWO

ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU. NIE

ZAKIADAC REKAWIC OCHRONNYCH.

- Zdjac¢ pokrywe wykrecajac odpowiednig $rube (1).

Witozy¢ szpulg drutu na trzpien.

Zwolni¢ przeciwrolke dociskajgcg i odsunaé jg od rolki gérnej (2).

Zwolni¢ koniec drutu, obcig¢ zdeformowang koncéwke jednym

cieciem i bez zadzioréw; obréci¢ szpulke w kierunku przeciwnym

do ruchu wskazéwek zegara i wiozy¢ koniec drutu do tulei

prowadzacej, dociskajgc na 50-100mm do wnetrza lancy (2).

- Ponownie umiesci¢ przeciwrolke, regulujgc jej nacisk do $redniej
wartoséci i sprawdzajgc, czy drut jest prawidtowo umieszczony w
rowku dolnej rolki (3).

- Lekko zahamowa¢

regulacyjng.

Po podtaczeniu uchwytu Spool gun, wiozy¢ wtyczke spawarki do

gniazdka zasilajgcego, wtgczy¢ spawarke i wcisngé przycisk spool

gun, nastepnie odczeka¢ az koniec drutu przejdzie przez catg
tulejke prowadzacy i wyjdzie na 100-150mm nad przednig czes¢
uchwytu spawalniczego, zwolni¢ przycisk uchwytu.

trzpien dokrecajgc odpowiednig $rube

WYMIANA OSLONY PROWADNIKA DRUTU W UCHWYCIE
SPAWALNICZYM (RYS. 1)

Przed przystgpieniem do wymiany ostony nalezy roztozy¢ przewod
uchwytu spawalniczego, unikajgc powstawania zagiec¢.

Spiralna ostona do drutéw stalowych

1-  Wykreci¢ dysze i rurke kontaktowg gltowicy
spawalniczego.

2-  Wykreci¢ nakretke blokujgcg ostong centralnego tgcznika i
wyjgc¢ starg ostone.

3- Wiozy¢ nowg ostong do kanatu przewodu uchwytu
spawalniczego i docisna¢ jg lekko, dopdki gtowica nie wysunie
sie z uchwytu spawalniczego.

4-  Dokreci¢ recznie nakretke blokujaca ostone.

5-  Odcig¢, lekko $ciskajgc wystajacy kawatek ostony; ponownie
wyjac jg z przewodu uchwytu spawalniczego.

6-  $cig¢ ukosnie przycigtg koricdwke ostony i ponownie wiozy¢ jg
do kanatu przewodu uchwytu spawalniczego.

7-  Ponownie dokreci¢ nakretke odpowiednim kluczem.

8- Ponownie zamontowac rurke kontaktowa i dysze.

uchwytu

Ostona z materiatlu syntetycznego przeznaczona dla drutéw

aluminiowych

Wykonac¢ operacje 1, 2, 3 zgodnie z zaleceniami przeznaczonymi dla

ostony stalowej ( nie bra¢ pod uwage operacji 4, 5, 6, 7,8).

9-  Dokreci¢ rurke kontaktowg przeznaczong dla aluminium,
sprawdzajgc, czy styka sie z ostong.

10- Zatozy¢ na przeciwny koniec ostony (od strony przytacza
uchwytu spawalniczego) mosiezng gwintowg ztgczke rurowa,
pierscien OR i lekko naciskajac na ostone, dokreci¢ nakretke
blokujgca. Nadmierna czg$¢ ostony zostanie nastepnie
usunieta zgodnie z wymiarem (patrz (13)). Wyja¢ rurke
kapilarng ze ztgczki uchwytu spawalniczego i podajnika drutu;
jest ona przeznaczona dla oston aluminiowych.

11- RURKA KAPILARNA NIE JEST PRZEWIDZIANA dla oston

aluminiowych o $rednicy 1.6-2.4mm (koloru zéittego); ostona
zostanie wigc umieszczona w ztgczce uchwytu spawalniczego
bez rurki.
Odcig¢ rurke kapilarng przeznaczong dla oston aluminiowych
o S$rednicy 1-1.2mm (koloru czerwonego) na dlugos¢
nieprzekraczajgcg okoto 2 mm w stosunku do rurki stalowej i
natozy¢ na wolny koniec ostony.

12- Wiozy¢ i zablokowa¢ uchwyt spawalniczy w zigczce
prowadnika drutu, zaznaczy¢ ostong w odlegtosci 1-2mm od
rolek, ponownie wyjg¢ uchwyt spawalniczy.

13- Odcig¢ ostone na okreslony wymiar, nie znieksztatcajgc otworu
wejsciowego.

Ponownie zamontowa¢ uchwyt spawalniczy na ztgczce
prowadnika drutu i zamontowa¢ dysze gazu.

6. SPAWANIE METODA MIG/MAG

TRYB TRANSMISJI SHORT ARC (KROTKI LUK)

Topienie drutu i odrywanie kropli nastgpuje w wyniku zwarcia
powstajacego od koncéwki drutu do jeziorka spawalniczego (do 200
razy na sekunde).

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw nadajgcych sie do uzytku: 0.6-1.2 mm
- Zakres pradu spawania: 40-210A
- Zakres napiecia tuku: 14-23V

- Gaz przeznaczony do uzytku: CO, lub mieszanki Ar/CO, lub Ar/CO, /O,
Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1 mm
- Zakres pradu spawania: 40-160 A
- Zakres napiecia tuku: 14-20 V

- Gaz przeznaczony do uzytku: mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium i stopy

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1.6 mm
- Zakres pradu spawania: 75-160 A
- Zakres napiecia spawania: 16-22V
- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar 99.9%

Typowa rurka kontaktowa powinna znajdowac sie réwno z dyszg lub
lekko wystawa¢, w przypadku cienszych drutéw i nizszych napie¢
tuku; dowolna dtugos$é¢ drutu (stick-out) bedzie zwykle zawarta w
przedziale od 5 do 12mm.

Zastosowanie: Spawanie w kazdej pozycji, na cienkich grubosciach
lub tez podczas pierwszego przejscia w zasiggu ostrych krawedzi,
utatwiane przez ograniczone obcigzenie cieplne i tatwo kontrolowane
jeziorka.

Uwaga: Transmisja SHORT ARC podczas spawania aluminium
i stopow powinna by¢ stosowana z zachowaniem ostroznosci
(szczegolnie w przypadku drutéw o $rednicy >1mm), poniewaz moze
wystapi¢ zagrozenie wadliwego topienia.

TRYB TRANSMISJI SPRAY ARC (LUK NATRYSKOWY)

Topienie drutu nastepuje przy wyzszych warto$ciach pradu i napiecia
w stosunku do "short arc”, a koncéwka drutu nie styka sie juz z
jeziorkiem spawalniczym; z niej powstaje tuk, przez ktory przenikajg
metalowe krople pochodzace z nieustannego topienia drutu
elektrody, czyli z braku zwar¢.

Stqle weglowe i niskostopowe

- Srednica uzywanych drutow: 0.8-1.6 mm
- Zakres pradu spawania: 180-450 A
- Zakres napiecia tuku: 24-40V

- Gaz przeznaczony do uzytku:
Stale nierdzewne

mieszanki Ar/CO, lub Ar/CO, /O,

- Srednica uzywanych drutéw: 1-1.6 mm
- Zakres pradu spawania: 140-390 A
- Zakres napiecia spawania: 22-32V

- Gaz przeznaczony do uzytku: mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2 %)
Aluminium i stopy

- Srednica uzywanych drutéw: 0.8-1.6 mm
- Zakres pradu spawania: 120-360 A
- Zakres napiecia spawania: 24-30 V
- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar 99.9%

W typowych zastosowaniach rurka kontaktowa powinna znajdowaé
sig wewnatrz dyszy 5-10mm, tym dalej im wyzsze jest napigcie tuku;
dowolna dtugos¢ drutu (stick-out) bedzie zwykle zawarta w granicach
od 10 do 12mm.

Zastosowanie: Spawanie poziome przy grubosciach nie mniejszych
od 3-4mm (bardzo ptynne jeziorko); predko$¢ spawania oraz stopien
osadzania sg bardzo wysokie (duze obcigzenie cieplne).

TRYB TRANSMISJI PULSE ARC (LUK PULSUJACY) (gdzie
przewidziany)

Jest transmisjg “kontrolowang”, ktéra znajduje sig¢ w zakresie
funkcjonowania “spray-arc” (zmodyfikowany spray-arc), w zwigzku
z tym zapewnia korzystng predko$¢ podczas topienia i brak
rozpryskiwania, rozszerzajac si¢ na szczegolnie niskie wartosci pradu,
ktére zaspokajajg rowniez wiele zastosowan typowych dla “short-arc”.
Kazdemu impulsowi pradu odpowiada oderwanie pojedynczej
kropelki drutu elektrody; to zjawisko nastepuje z czestotliwoscig
proporcjonalng do predkosci przesuwania drutu, zmiana zwigzana
jest z rodzajem i $rednica samego drutu (typowe warto$ci
czestotliwosci: 30-300Hz).

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1.6 mm
- Zakres pradu spawania: 60-360 A
- Zakres napiecia tuku: 18-32V

- Gaz przeznaczony do uzytku: mieszanki Ar/CO, lub Ar/CO, /O, (CO, max 20%)
Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1.2 mm
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50-230 A
17-26 V
mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2 %)

- Zakres pradu spawania:

- Zakres napiecia spawania:

- Gaz przeznaczony do uzytku:
Aluminium lub stopy:

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1.6 mm
- Zakres pradu spawania: 40-320 A
- Zakres napiecia spawania: 17-28 V
- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar 99.9%

W typowych zastosowaniach rurka kontaktowa powinna znajdowac
sig wewnatrz dyszy 5-10mm, tym dalej im wyzsze jest napigcie tuku;
dowolna dlugos¢ drutu (stick-out) bedzie zwykle zawarta w granicach
od 10 do 12mm.

Zastosowanie: spawanie w “pofozeniu” na grubosciach $rednio-
niskich i na materiatach termicznie wrazliwych, szczegélnie nadajgce
sig do spawania lekkich stopéw (aluminium i jego stopy), réwniez na
grubosciach mniejszych od 3mm.

REGULACJA PARAMETROW SPAWANIA

Gaz ostonowy

Przeptyw gazu ostonowego powinien wynosic:

short arc: 8-14 I/min

spray arc i pulse arc: 12-20 I/min

w zaleznosci od natezenia pradu spawania oraz $rednicy dyszy.

Prad spawania

Warto$¢ pradu spawania jest wyznaczana dla okreslonej $rednicy
drutu przez predko$¢ podawania drutu. Nalezy zwréci¢ uwage, ze
réwnoznacznie z wymagang wartoscig pradu predko$¢ podawania
drutu jest odwrotnie proporcjonalna do $rednicy uzywanego drutu.
W przypadku uzywania drutéw powszechnie stosowanych, wartosci
orientacyjne pradu spawania w trybie recznym podane sg w tabeli
(TAB. 5).

Napiecie tuku
Napiecie tuku moze byé regulowane przez operatora poprzez
obrécenie kodera (RYS.C (5)); dostosowuje sie ono do predkosci
podawania drutu (prad), wybranej w zaleznosci od $rednicy
zastosowanego drutu oraz od rodzaju gazu ostonowego, w trybie
progresywnym, zgodnie z nastepujaca zaleznoscia, ktéra umozliwia
uzyskanie $redniej wartosci:
U,=(14+0.05x1,)
gdzie: U, : Napigcie tuku w woltach;

1, : Prad spawania w amperach.

Jakos¢ spawania

Jako$¢ Sciegu spawalniczego, réwnoczesnie z minimalng iloscig
wytwarzanych rozpryskéw, bedzie gléwnie wyznaczana przez
réwnowage parametrow spawania, takich jak: prad (predkos¢ drutu),
$rednica drutu, napiecie tuku, itp.

W ten sam sposéb nalezy dostosowa¢ potozenie uchwytu
spawalniczego, jak pokazano na rysunku (RYS. L), w celu uniknigcia
nadmiernego rozpryskiwania i wad wykonywanego $ciegu.

Rowniez predkos¢ spawania (predkosé przesuwania wdtuz ztgcza)
jest elementem decydujgcym o prawidlowo wykonanym $ciegu;
nalezy jg uwzgledni¢ réwnoznacznie z pozostatymi parametrami,
przede wszystkim w celu zapewnienia odpowiedniego wnikania i
ksztaltu samego $ciegu.

Najczesciej spotykane wady podczas spawania zebrane sg w TAB. 8.

SPAWANIE METODA TIG (DC)

Spawanie metodg TIG jest procesem spawania, ktéry wykorzystuje
ciepto wytwarzone przez tuk elektryczny, ktéry zostanie zajarzony i
utrzymywany pomigdzy elektrodg nietopliwg (wolfram) a spawanym
przedmiotem. Elektroda wolframowa jest podtrzymywana przez
odpowiedni uchwyt spawalniczy, ktéry przekazuje prad spawania
i zabezpiecza elektrode jak réwniez jeziorko spawalnicze przed
utlenianiem atmosferycznym, za pomocg strumienia gazu obojetnego
(zwykle argon: Ar 99.5%), ktéry wyptywa z dyszy ceramicznej (RYS. M).
Aby prawidiowo wykona¢ spawanie nieodzowne jest
zastosowanie dokladnie takiej samej Srednicy elektrody z taka
samga wartoscia pradu, patrz tabela (TAB.6).

Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na 2-3mm, moze
wystawa¢ do 8mm w przypadku spawania pod katem.

Spawanie nastepuje poprzez topienie brzegéw spawanego
przedmiotu. W przypadku spawania cienkich grubosci odpowiednio
przygotowanych (do ok. 1mm) nie jest konieczne zastosowanie

spoiwa (RYS. N).

W przypadku wigkszych grubosci konieczne jest zastosowanie
pateczek do spawania o tym samym sktadzie co materiat podstawowy
i 0 odpowiedniej $rednicy, z odpowiednim przygotowaniem brzegéw
(RYS. O). Aby prawidiowo wykona¢ spawanie zaleca sig, aby
spawane przedmioty zostaty doktadnie wyczyszczone i pozbawione
tlenku, olei, smaréw, rozpuszczalnikow, itp.

Zajarzenie LIFT:

Zajarzenie fuku elektrcznego nastgpuje w wyniku odsunigcia
elektrody wolframowej od spawanego przedmiotu. Ta metoda
zajarzenia tuku powoduje mniej zaktdcen promieniowania podczas
spawania, redukuje do minimum wtrgcenia wolframu oraz zuzycie
elektrody.

Proces spawania:

Oprze¢ koniec elektrody na spawanym przedmiocie lekko naciskajgc.
Podnie$¢ elektrode na 2-3mm z kilkusekundowym opoznieniem,
uzyska sie w ten sposob zajarzenie tuku. Poczatkowo spawarka
wytwarza prad |, po kilku chwilach bedzie wytwarzany ustawiony
prad spawania.

Spawanie metoda TIG DC

Spawanie metodg TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich stali
weglowych niskostopowych i wysokostopowych oraz dla metali
ciezkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan i ich stopy.

Podczas spawania metodg TIG DC z elektrodg ustawiong na
biegunie (-) jest zwykle uzywana elektroda z 2% zawarto$cig ceru
(pasek koloru szarego).

Niezbedne jest osiowe naostrzenie elektrody wolframowej przy
pomocy $ciernicy, patrz RYS. P, dbajac o to, aby koncowka byta
idealnie wspotsrodkowa w celu unikniecia odchylenia tuku. Wazne
jest, aby wykona¢ ostrzenie wzdtuz dtugosci elektrody. Operacje te
nalezy powtarza¢ okresowo, w zalezno$ci od zastosowania i zuzycia
elektrody lub jezeli zostata ona przypadkowo skazona, utleniona lub
zastosowana nieprawidtowo.

SPAWANIE ELEKTRODA OTULONA METODA MMA

- Nalezy odwota¢ sie do zalecen producenta, podanych na
opakowaniu uzywanych elektrod, wskazujgcych prawidtowg
biegunowos¢ elektrody oraz odpowiedni prad optymalny.

Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy
stosowanej elektrody oraz od rodzaju ztacza, ktére zamierza sig
wykonac¢ (TAB. 7).

Prosze zauwazy¢, ze przy jednakowych wartosciach $rednicy
elektrody, wigksze warto$ci pradu bedg uzywane do spawania
poziomego, podczas gdy do spawania pionowego lub putapowego
nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.

Parametry mechaniczne spawanego ztgcza sg wyznaczone,
oprécz natezenia wybranego pradu, réwniez przez inne parametry
spawania, takie jak: dtugo$¢ tuku, predko$¢ i pozycje spawania,
Srednica i jako$¢ elektrod (elektrody nalezy przechowywac
w suchym miejscu i chroni¢ przed wilgocia w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).

Parametry spawania zalezg réwniez od wartosci ARC-FORCE
(zachowanie dynamiczne) spawarki.

Nalezy zwréci¢é uwage, ze wysokie wartosci ARC-FORCE
powodujg wigksze wnikanie i umozliwiaja spawanie w kazdej
pozycji, typowe dla elektrod zasadowych, natomiast niskie wartosci
ARC-FORCE umozliwiajg bardziej migkki tuk, bez rozpryskiwania
typowego dla elektrod rutylowych.

Spawarka jest ponadto wyposazona w urzgdzenia HOT START
i ANTI STICK, ktére gwarantujg odpowiednio tatwy start i
zapobiegajg przyklejaniu sie elektrody do przedmiotu.

Proces spawania
- OSLANIAJAC TWARZ maskg spawalniczg pociera¢ koncem
elektrody o spawany przedmiot, wykonujgc ruch jak podczas
zapalania zapatki; jest to najbardziej prawidtowy sposob zajarzenia
tuku.
UWAGA: NIE UDERZA¢ elektrodg o przedmiot,
uszkodzeniem powtoki i utrudnia zajarzenie tuku.
Bezposrednio po zajarzeniu fuku nalezy utrzymywaé elektrode
w odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, odlegto$¢ ta powinna
by¢ réwna $rednicy uzywanej elektrody i nalezy utrzymywac jg
mozliwie jak najbardziej statg podczas catego procesu spawania;
nalezy pamieta¢, ze nachylenie elektrody w kierunku posuwu
powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni (RYS. Q).
- Po zakonczeniu $ciegu spawania przesung¢ koncowke elektrody
lekko do tylu wzgledem kierunku posuwu, aby wypetni¢ krater,

grozi to
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nastepnie szybko podnies$¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze,
zeby zgasi¢ tuk (Wyglad $ciegu spawalniczego - RYS. R).

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI
KONSERWACYJNYCH NALE2Y'UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA
JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI
WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

MOGA BYC

Uchwyt spawalniczy

- Unika¢ opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach
goracych; moze to powodowa¢ stopienie materiatéw izolujgcych
powodujgc bardzo szybkie zuzycie.

- Sprawdzac okresowo szczelnos¢ instalacji rurowej i zigczek gazu.

Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢

suchym sprezonym powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy

drutu i sprawdzac jej stan.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia oraz
prawidtowe zamontowanie czgsci korncowych uchwytu elektrody:
dysza, rurka kontaktowa, dyfuzor gazu.

Podajnik drutu

- Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo
usuwac pyt metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i
podajnik wejsciowy i wyjsciowy).

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA
BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL
DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE Z NORMA
TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI |
DOSTANIEM SIE DO JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE
SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.
Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz
spawarki moga grozi¢c powaznym szokiem elektrycznym,
powodowanym przez bezposredni kontakt z czesciami
znajdujacymi si¢ pod napieciem lub/i moga one powodowaé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami
znajdujacymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i
stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdzac wnetrze spawarki
i usuwac¢ kurz osadzajgcy sie na transformatorze, za pomocag
suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty
elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekkg
szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sg
odpowiednio zacisnigte, a na okablowaniach nie wystepujg $lady
uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie
zamontowa¢ panele spawarki, dokrgcajgc do konca $ruby
Zzaciskowe.

Bezwzglednie unikaé wykonywania operacji spawania podczas
gdy spawarka jest otwarta.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do
pierwotnego stanu potgczenia i okablowania, dbajgc o to, aby
nie stykaly si¢ one z czg$ciami znajdujgcymi sie w ruchu lub
czesciami, ktére mogg osigga¢ wysokg temperaturg. Zepnij
wszystkie przewody zgodnie z poczgtkowym utozeniem, zadbaj
o to, aby prawidiowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego
wysokiego napigcia od potgczen uzwojenia wtérnego niskiego
napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrgcenia elementdw konstrukcyjnych
pojazdu wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADL IWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA,
PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA
DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY
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SPRAWDZIC, CZY:

Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatka
skalowang w amperach odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej
elektrody.

Podczas gdy wytgcznik gtowny znajduje sie w pozycji “ON”
zapali si¢ odpowiednia lampka; w przeciwnym przypadku usterka
znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i
gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie zapala sig zotty led sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia
termicznego przepiegcia, zbyt niskiego napigcia lub tez zwarcia.
Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w
przypadku zadziatania zabezpieczenia termostatycznego nalezy
odczekaé na naturalne schiodzenie urzadzenia, sprawdzi¢
funkcjonowanie wentylatora.

Skontrolowa¢ napigcie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt
wysoka lub zbyt niska spawarka nie zostanie odblokowana.
Skontrolowaé, czy na wyjéciu spawarki nie nastgpito zwarcie:
usung¢ usterke.

Obwadd spawania jest podtgczony prawidtowo, a szczegodlnie czy
zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podigczony do
przedmiotu i nie zawiera materiatéw izolacyjnych (np. farby).
Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99.5%) i w
odpowiedniej ilosci.
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M DATI TECNICI SALDATRICE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA

| I = | §

I, max 230V 230V mm’ | Kg
200A T20A 32A 25 23
200A T32A 32A 25 23

a2 FIN [0

DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7 - MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7
§ VOLTAGE CLASS: 113V

I max (A) X (%) é

150 60% ArCO, /Ar
180 60% Cco, Soag !
200 60% ArCO, /Ar BRATING. 0.8
230 60% co,

X1 A Ni]

DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7 - TIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7
0= VOLTAGE CLASS: 113V

I max (A) X (%) ﬁ %
(N mm

=== 180 35 Argon 1+2.4
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DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLA EN 60974-11 - ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11

™= VOLTAGE CLASS: 113V

I max (A) X (%) /émm ¥ omm’

250 60 3.15+4 25
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- MASCHERA
- FILTRO
- IMPUGNATURA

- MASK
- FILTER
- HANDGRIP

- MASQUE
- FILTRE
- POIGNEE

- MASKE
- FILTER
- HANDGRIFF

- MASCARA
-FILTRO
- EMPUNADURA

W= W= W= W= WN =
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SALDATURA IN PIANO SALDATURA IN PIANO-FRONTALE SALDATURA IN VERTICALE
HORIZONTAL WELDING FRONTAL HORIZONTAL WELDING VERTICAL WELDING

MOVIMENTO TORCIA
TORCH MOVEMENT

DOWNWARDS

IN DISCENDENTEl
IN ASCENDENTE
UPWARDS

..90?

DIREZIONE SALDATURA|
WELDING DIRECTION

=S
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1 - EVENTUALE BACCHETTA D'APPORTO -
BAGUETTE D'APPORT EVENTUELLE -

TORCIA FILLER ROD IF NEEDED -
TORCHE BEDARFSWEISE EINGESETZTER
TORCH SCHWEISSSTAB MIT
BRENNER ZUSATZWERKSTOFF - EVENTUAL
SOPLETE VARILLADEAPORTE. i
2 - UGELLO - TUYERE - NOZZLE - DUSE -
BOQUILLA.

3 - GAS-GAZ-GAS- GAS - GAS.

4 - CORRENTE - COURANT - CURRENT -
STROM-CORRIENTE.

5 - PEZZO DASALDARE - PIECE A SOUDER
- PIECE TO BE WELDED -WERKSTUCK-
PIEZAASOLDAR.

6-ELETTRODO - ELECTRODE -
ELECTRODE - ELEKTRODE -

- Preparazione deilembirivoltati da saldare senza materiale d'apporto.

- Préparation des bords relevés pour soudage sans matériau d'apport.

- Preparation of the folded edges for welding without weld material.

- Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne Zusatzwerkstoff geschweilt
werden.

- Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin material de aporte.

- L'ARGON, GAS INERTE, PROTEGGE IL BAGNO DI FUSIONE DALL'OSSIDAZIONE ATMOSFERICA. ELECTRODO.
- L'ARGON GAZ INERTE, PROTEGE LE BAIN DE FUSION DE L'OXYDATION ATMOSPHERIQUE. :
- THE ARGON, INERT GAS, PROTECTS THE WELDING PUDDLE FROM OXIDATION.
- DAS INERTGAS ARGON SCHUTZT DAS SCHMELZBAD VOR DER ATMOSPHARISCHEN OXIDATION.
- ELARGON, GAS INERTE, PROTEGE EL BANO DE FUSION DE LA OXIDACION ATMOSFERICA.
<
TR A
JE—
By A 60°
% %N N g

T3mm

- Preparazione deilembi xper giunti di testa da saldare con materiale d'apporto.

- Préparation des bords pour joints de téte pour soudage avec matériau d'apport.

- Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.

- Herrichtung der Kanten fiir StumpfstoRe, die mit Zusatzwerkstoff geschweift

werden.

- Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de

aporte.

L
CORRETTO CORRENTE SCARSA
CORRECT INSUFFICIENT CURRENT
COURANT COURANT INSUFFISIANT

EXACT ZU WENIG STROM
CORRECTO CORRIENTE ESCASA

CORRENTE ECCESIVA
EXCESSIVE CURRENT
COURANT EXCESSIF
ZU VIEL STROM
CORRIENTE EXCESIVA

- CONTROLLO DELLA PUNTA DELL’ELETTRODO
- CHECK OF THE ELECTRODE TIP,

- CONTROLE DE LA POINTE DE LELECTRODE

- KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE

- CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO

L=@ IN CORRENTE CONTINUA
IN DIRECT CURRENT
EN COURANT CONTINU
BEI GLEICHSTROM
EN CORRIENTE CONTINUA

N
i

‘nallial
PR R AR N U AR RS A R R,




st
AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE
ADVANCEMENT TOO SLOW

ZU LANGASAMES ARBEITEN
AVANCE DEMASIADO VELOZ

AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF
ADVANCEMENT TOO FAST

ZU SCHNELLES ARBEITEN
AVANCE DEMASIADO LENTO

I

ARCO TROPPO CORTO
ARC TROP COURT

ARC TOO SHORT

ZU KURZER BOGEN

ARCO DEMASIADO CORTO

]
| & A
ARCO TROPPO LUNGO
ARC TROP LONG
ARC TOO LONG
ZU LANGER BOGEN
ARCO DEMASIADO LARGO

OO
CORRENTE TROPPO BASSA
COURANT TROP FAIBLE
CURRENT TOO LOW

ZU GERINGER STROM
CORRIENTE DEMASIADO BAJA

[T
CORRENTE TROPPO ALTA
COURANT TROP ELEVE
CURRENT TOO HIGH

ZU VIEL STROM

CORRIENTE DEMASIADO ALTA

-
il

CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
CURRENT CORRECT
RICHTIG

CORDON CORRECTO

VALORI ORIENTATIVI CORRENTI DI SALDATURA MIG/MAG (A) -
INDICATIVE VALUES FOR WELDING CURRENT MIG/MAG (A)
DIAMETRO DEL FILO (mm) 0,6 0,8 1 1,2
WIRE DIAMETER
Acciai al carbonio e
basso legati / Carbon
and mild steels
SHORT ARC 30 =90 40 =170 50 =190 70 =200
SPRAY ARC 7 160 +220 180 +260 130 + 350
Acciai i
Stainless steel
SHORT ARC 7 40 =140 60 + 160 110 + 180
SPRAY ARC 7 7 140 + 230 180 + 280
Alluminio e leghe /
Aluminium and alloys
SHORT ARC 7 50 + 75 90 + 115 110 + 130
SPRAY ARC ! 80+150 120210 125+ 250

TAB. 6 A m DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA - SUGGESTED VALUES FOR WELDING

s ] | ¥
Sl N M| &
(mm) (A) (mm) (mm) (I/min) (mm)
03-05 5-20 05 65 3
05-0.8 15-30 1 65 3 -
1 30 - 60 1 65 3-4 1
@ 15 70 -100 16 95 3-4 15
2 90 - 110 16 95 4 15-20
3 120 - 150 24 95 5 2-3
4 140 - 190 24 95-11 5-6 3
TIG DC
03-08 20-30 05-1 65 4 -
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
15 100 - 140 1.6 95 8 15
2 130 - 160 16 95 8 15

VALORI ORIENTATIVI @ ELETTRODO - CORRENTE DI SALDATURA

INDICATIVE VALUES @ ELECTRODE - WELDING CURRENT

@ elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)
0 electrode (mm) Welding current (A)
min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
32 80 160
4 120 200
5 150 280
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( GB ) GUARANTEE

The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be
damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine,
when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned
CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European
directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official
receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the
manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei
pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della
macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno
restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la
direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato
da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla
garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

( F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la
suite d’'une mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de
la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en FRANCO DESTINATION
et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la
directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de 'EU uniquement. Le certificat de garantie n’est valable que s'il est
accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou
une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

( E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las
piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacién en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta
en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas
a PORTE PAGADO vy se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segln cuanto establecido, las maquinas que se consideran
bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado
de garantia tiene validez sélo si estd acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala
utilizacion, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios
directos e indirectos.
(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu
ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft
werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zuriickgesendet, muB dies - auch im Rahmen der
Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den
Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiiter fallen, und nur
dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gtiltig, wenn ihm der Kassenbon oder der
Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder
aufgrund von Fremdeinwirkung. AuRerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU ) TAPAHTUA
KomnaHwvsi-npon3BoanTENb rapaHTVpyeT Xopollylo paboTy maluuHHoro obopydoBaHust U 0bsisyeTcss GecnnaTHO MpousBecTVt 3aMeHy
HaCTeI?I, NMELMX HENCNPaBHOCTHU, ABUBLLUMECA CNEACTBUEM MNITOXOro KavecTsa Matepuana nnm ﬂedJeKTOB Npon3BOACTBA, B TE4EHUN 12
MecsiLieB C [aTbl Nycka B 3KCMyaTaLmio MallMHHOMO 060pyaoBaHws, NPOCTaBNEHHOM Ha cepTudmkaTte. BosspalleHHoe o6opyaosaHue,
[axe Haxopsileecs nof AenCTBUEeM rapaHTuu, JOMKHO ObiTe HanpaeneHo Ha ycnosusix NMOPTO ®PAHKO u 6ygeT BosBpalleHo B
YKA3AHHOE MECTO. M3 oroBopeHHOro Bbille UCKIKYaEeTCs MallMHHoe obopyaoBaHve, cuvTatolleecsl ToBapaMu notpebrnexus, B
COOTBETCTBUM C eBponeiickon anpekTneon 1999/44/EC, Tonbko B TOM Criyyae, eCrniv oHuU Obinu NpoaaHbl B roCyAapcTBax, BXOAALMX
B EC. FapaHTMPleM CepTI/Id)I/IKaT cynTaeTca ,CleVICTBI/ITeJ'IbeIM TOSMBbKO MNPU YCrOBUKW, HYTO K HEMYy rnpunaraercs TOEaprII;I Yyek unn
TOBapoCornpoBoAUTENbHaA HaknagHas. HemcnpaBHocm, BO3HMKLINE M3-3a HEMPaBUITbHOIO WCMONb30BaHUA, Nop4yn nnun Heﬁpe)KHOl’O
obpalleHns, He NoKpblBalOTCS AENCTBUMEM rapaHTWW. [JOMOMHUTENbHO NPOW3BOAUTENb CHUMAET C cebs niobylo OTBETCTBEHHOCTL 3a
Kakon-nmbo npsiMon unu Henpsimon yuep6.
(P ) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo
das pegas que porventura se deteriorarem devido & ma qualidade de material e por defeitos de fabricagéo no prazo de 12 meses da data
de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deveréo ser
despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que
sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da
EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes
decorrentes de utilizagdo imprépria, adulteragédo ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de
qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(GR) EFTYHZH

H kaTaokeuaoTIKA eTaipia eyyudTal TNV KA AEITOUPYIO TwV PNXAVWY Kal SeTPEVETAI VO EKTEAETEI DWPEAV TNV AVTIKATAOTACT THNPATWY
o€ TEPITITWON POOPAg Toug e&aITiag KAKNG TToIOTNTAG UAIKOU 1) EAATTWHATWY KATAOKEUNG, £vTOG 12 pnvwv atrd Tnv nuepounvia Béong oe
AgIToupyiag Tou unNXavAPaTog eMREBAIWKEVN ATTO TO TOTOTTOINTIKG. Ta unXavripaTa TTou ETMOTPEPOVTAI, aKOUA Kal av ival og eyyunon,
Ba otéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 8a emoTpépovTal pe £€60da MAHPQTEA ZTON NMPOOPIZMO. Eaipolvtal atmd Ta opifopeva Ta
HNXavAPGOTa TToU atroTeAOUV KatavaAwTikG ayadd cUpgwva Pe TNV eupwTraikn odnyia 1999/44/EC pévo av TTwAouvTal o€ KPATn PEAN
Tng EE. To moTomoinTiké eyyunong 10XVl pévo av ouvodeUeTal atrd eTrionun amodeign TANpwHNG 1 atmodeign mapaiapng. Evoexopeva
TTpoBApaTa o@eIAGUEVa OE KAKR XPran, TTapaTroinan i apéAeia, atmokAgiovTal atro TNV yyunon. ATToppiTITeTal, ETTIONG, KB €uBUVN yia
otroladrirote BAGRN dueon ) éupeon.

-197 -



(NL ) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken
die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van
in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ
verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die
vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de
EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te
wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid
af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(H)JOTALLAS

A gyartd cég jotallast vallal a gépek rend erli Uzemeléséeért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az
alapanyag rossz min6ségebdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép Uzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd napjatol
szamitott 12 honapon beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakildeni, amelyek
UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek az Eurépai Unio 199/44/EC iranyelve
szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiinek, s az EU tagorszagaiban keriiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas
illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerli hasznalatbol, megrongalasbol illetve nem megfelelé gondossaggal
vald kezelésbdl eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemti felelésségvallalas minden kdzvetlen és kozvetett
karért.

ot

(RO ) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din
cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului,
dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU
PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene
1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotijt de
bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din
dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fats de toate daunele provocate direct si indirect.

(S ) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet
och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om
de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran
detta utgérs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot av
EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning,
averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt ansvar fér direkt och indirekt skada.

(DK ) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise
defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i lobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato,
der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR.
EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse
af at de szelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedleegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien deekker ikke
for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed. Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for
alle direkte og indirekte skader.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfere gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en
darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med
sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lgpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED
BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges
i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av
galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

( SF ) TAKUU

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden
osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen kayttéonottopaivasta, mika iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myos
takuussa olevat, on lahetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA.
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain,
jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta.
Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta
kaikista valittémista tai valillisista vaurioista.

(CZ)ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou €innost strojlu a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilt opotfebovanych z divodu Spatné kvality materialu
a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésict od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje ato i v
zaruéni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvori
vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych
statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je pfedlozen spolu s uétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z
nespravného pouziti, umyslného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vechny pfimé
a nepfimé Skody.

( SK ) ZARUKA
Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu
a nasledkom konstrukEnych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaruénom liste. Vratené stroje
ato i v podmienkach zaru¢nej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na
zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajlice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli
predané v glenskych $tatoch EU. Zarugny list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s tétenkou alebo dodacim listom. Poruchy
vyplyvajice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatocnej starostlivosti nespadaji do zaruky. Zodpovednost' sa
dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.
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(SI') GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe
kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 me secev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje,
tudi ¢e zanje Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroske stranke in bodo na stroSke stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so
stroji, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je
veljavno le, ¢e sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti,
garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse neposredne in posredne poSkodbe.

(HR/SCG ) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog loSe kvalitete materijala
i zbog tvornickih greSaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su
pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vra¢aju kao potro$ni materijal, u skladu sa
Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popra¢en raéunom
ili dostavnom listom. OsStec¢enja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvr§enih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom.
Proizvodac¢ se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT ) GARANTIJA

Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias
dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta
pazyméjimu. GraZinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siungiami ir bus sugraZinti atgal PIRKEJO léSomis. ISimtj auk$ciau
apraSytai sglygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyvg gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra
parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento.
| garantijg néra jtraukti nesklandumai, susij¢ su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat
atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

( EE ) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali
ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad
masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA
TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse
ja ainult siis, kui miitidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- vi kéttetoimetamiskviitungiga. Garantii ei héima
riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest vdi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma
kdigi otseste vdi kaudsete kahjude eest.

(LV ) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbsp&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai
razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosttamas masinas,
pat to garantijas laika, ir janosita saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie
nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direkiivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja
tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem,
kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéroSanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem
jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

( BG ) TFAPAHLIUA

durpmata npousBoaUTen rapaHTupa 3a 4o6poTo (hyHKLMOHUpaHe Ha MallMHWUTE U ce 3afbikaBa Aa 13Bbplun 6e3nnaTHo nogmsHaTa Ha
YacTu, KOMTO ca Ce MOBPEAWNN, 3apaan Heka4yecTBeH mMaTtepuan unu NpouaBoACTBeHN AedekTi, Ao 12 meceua OT JaTaTa Ha nyckaHe
B [ENCTBME Ha MaluvHaTa, AokasaHa C rapaHUMOHHa kapTa. BbpHaTuTe MaluuHu, AOpU U B rapaHuus, Tpsibsa Aa 6baat vanpateHu
cbe 3AMNATEH MPEBO3 u we 6baat BbpHatn ¢ HATIOXKEH MITATEX. C n3knioveHne Ha MaluMHWTE, KOUTO Ce cyuTaT 3a ABWKUMO
MIMYLLECTBO 32 MOCTOSHHO MOM3BaHe, KaKTo e yCTaHOBEHO OT eBponelickata anpektnea 1999/44/EC, camo ako MaluMHWUTE ca NpoAaBaHn
B CTpaHW uYneHkn Ha EBponeiickus cbio3. MapaHUMoHHaTa kapTa e BanuaHa, caMo ako e NpuapyeHa oT cuckaneH 60H unu pasnucka 3a
focTtaBka. HepegHocTuTe, NponsTyalLm oT folua yrnotpeba unm HeGpeHOCT, ca U3KIMoYeHn oT rapaHuusTa. OCBeH ToBa Ce OTKIOHSIBa
BCsIKakBa OTTOBOPHOCT 3a AUPEKTHW U UHAMPEKTHU LLETU.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzgdzen i zobowigzuje si¢ do bezptatnej wymiany czesci, ktore zepsujg sie¢ w
wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarangii.
Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang
one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjgtkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie
z dyrektywg europejska 1999/44/WE, wytgcznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna
wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci wynikajgce z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub
niedbatosci o urzgdzenia nie sg objete gwarancjg. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
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GB CERTIFICATE OF GUARANTEE ~ NL GARANTIEBEWIJS SK ZARUCNY LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA H GARANCIALEVEL sI CERTIFICAT GARANCIJE

F CERTIFICAT DE GARANTIE RO CERTIFICAT DE GARANTIE HR/SCG GARANTNI LIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA S GARANTISEDEL LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
D GARANTIEKARTE DK GARANTIBEVIS EE GARANTIISERTIFIKAAT
RU FAPAHTUAHBIA CEPTUGUKAT N GARANTIBEVIS v GARANTIJAS SERTIFIKATS
P CERTIFICADO DE GARANTIA  SF TAKUUTODISTUS BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

GR TMIZTOTIOIHTIKO EITYHZHE cz ZARUCNI LIST PL CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MOf./ URLAP / MUDEL / MOLEN / St/ Br.

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d’achat - E Fecha de
compra - D Kauftdatum - RU [lata npopaxu - P Data de compra - GR
Hpepopnpia ayopds - NL Datum van aankoop - H Vasarlas kelte - RO
Data achizitiei - S Inkdpsdatum - DK Kgbsdato - N Innkjgpsdato - SF
Ostopaivamaara - CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - S|
Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT Pirkimo data - EE Ostu
kuupdev - LV PirkS8anas datums - BG [JATA HA MNMOKYIKATA - PL
Data zakupu:

GB Sales company (Name and Signature)

DK Forhandler (stempel og underskrift)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) N Forhandler (Stempel og underskrift)
F Revendeur (Chachet et Signature) SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

E Vendedor (Nombre y sello) cz Prodejce (Razitko a podpis)

D Handler (Stempel und Unterschrift) SK Predajca (Peciatka a podpis)
RU LWTAMM v NOAMUCL  (TOPrOBOIO NPEAMNPUATUA)  SI Prodajno podjetje (Zig in podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

GR Katdompa mdknons  (Xd paylda kar vroypadn) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
NL Verkoper (Stempel en naam) EE Edasimiitgi firma (Tempel ja allkiri)

H Eladas helye (Pecsét és Alairas) Lv Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
RO Reprezentant comercial (Stampila si semnétura) BG MPOLABAY (Moanwuc v Mevar)

S Aterférsaljare (Stampel och Underskrift) PL Firma odsprzedajgca  (Piecze¢ i Podpis)
GB The product is in compliance with: DK At produktet er i overensstemmelse med:

I Il prodotto & conforme a: N At produktet er i overensstemmelse med:

F Le produit est conforme aux: SF Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
E Het produkt overeenkomstig de: cz Vyrobok je v stlade so:

D Die maschine entspricht: SK Vyrobek je ve shodé se:

RU 3asBnsieTcs, YTO U3fenue COOTBETCTBYET: Sl Proizvod je v skladu z:

P El producto es conforme as: HRISCG Proizvod je u skladu sa:

GR To Npoidveival KAaTAOKEUAOHEVO CUUPWVA JE TN: LT Produktas atitinka:

NL O produto & conforme as: EE Toode on kooskdlas:

H Atermék megfelel a kovetkezéknek: Lv |zstradajums atbilst:

RO Produsul este conform cu: BG MpoaykTbT oTroBaps Ha:

s Att produkten ar i 6verensstammelse med: PL Produkt spetnia wymagania nastgpujacych Dyrektyw:

(GB) DIRECTIVE - (I) DIRETTIVA - (F) DIRECTIVE -

(E) RICHTLIIN - (D) RICHTLINIE - (RU) QUPEKT

(P) DIRECTIVA - (GR) KATEYOYNTHPIA OAHTIA - (NL) DIRECTIVA -
(H) IRANYELYV - (RO) DIRECTIVA - (S) DIREKTIV -

(DK) DIREKTIV - (N) DIREKTIV - (SF) DIREKTIIVI -

(CZ) SMERNICOU - &SK) NAPUTAK - (SI) DIRETKIVA -

(HRISCG) SMERNICI - (LT) DIREKTYVA - (EE) DIREKTIIVIGA -
(LV) DIREKTIVAI - (BG) AVPEKTUBA HA EC -

(PL) DYREKTYWA

LVD 2006/95/EC + Amdt.

(GB) DIRECTIVE - (1) DIRETTIVA - (F) DIRECTIVE -
(E) RICHTLIJN - (D) RICHTLINIE - (RU) AMPEKTVBE -

(P) DIRECTIVA - (GR) KATEYOYNTHPIA OAHTIA - (NL) DIRECTIVA -
(H) IRANYELYV - (RO) DIRECTIVA - (S) DIREKTIV -

(DK) DIREKTIV - (N) DIREKTIV - (SF) DIREKTIIVI -

(CZ) SMERNICOU - (SK) NAPUTAK - (SI) DIRETKIVA -

(HRISCG) SMERNICI - (LT) DIREKTYVA - (EE) DIREKTIIVIGA -
(LV) DIREKTIVAI - (BG) AUPEKTUBA HA EC -

(PL) DYREKTYWA

EMC 2004/108/EC + Amdt.
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