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Professional wire welding machines.

Saldatrici a filo professionali.

Postes de soudure a fil professionnels.

Soldadoras de hilo profesionales.

Professionelle Draht-SchweiBmaschinen.

ﬂpo¢eccu0Haanble ceapo4Hble arnnapamsbl C UCNMOJIb308aHUEM IIPO8OJIOKU.

Aparelho de soldar de fio profissional.

EmayyeAuarikég ouykoAANTIKES unxavég oupuarog.

Professionele draadlasmachines.

Professzionalis huzalhegeszték.

Aparate de sudura cu sdrma destinate uzului profesional.

Professionella varmtradssvetsar.

Professionelle tradsvejsemaskiner.

Sveisebrenner med tra for profesionelt bruk.

Ammattikdyttoon tarkoitetut lankahitsauslaitteet.

Profesionalni svarovaci pristroje pro svarovani dratem.

Profesionalne zvaracie pristroje.

Profesionalni varilni aparati z Zico.

Profesionalni strojevi za varenje na Zicu.

Profesionalis aparatai suvirinimui viela.

Professionaalsed traatkeevitusaparaadid.

Profesionalie metinasanas aparati ar stiepli.

ﬂpocpecuonanﬁu €JIeKmPOXXeHU 3a 3asapsieaHe C enekmpodHa meJn.

Profesjonalne spawarki do spawania drutem.

-



((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. R
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTI/I OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA(}AO E PROIBIDO. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YHOXPEQSHS KAI ANAFOPEYSHS. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLU PAAISKINIMAS.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL. (Lv) BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $lI (BG) NEFEHOA HA 3HALMUTE 3A ONACHOCT, SA0BIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
DE INTERZICERE. N N (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
\(S8V) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. Yy,
(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE)
STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb NMOPAXEHWUS SNEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (NL)

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




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

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

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU
ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) MCNOJIb3OBAHUE YCTAHOBKW
3AMPELLEHO JIULIAM, UCMOMNb3YIOLLUM SNEKTPOHHYIO U NEKTPOAMMAPATYPY OBECMNEYEHUA XXU3HEAEATEIbHOCTMU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS
PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) ATAFOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOS ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKES
KAI HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE
APPARATUUR - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN
BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR
ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER
ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN
KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA
OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO
POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRABDENE VITALNE ELEKTRICNE ILI
ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS
PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO
MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3BABPAHEHO E NMON3BAHETO HA MALUMHATA OT JIMUA, HOCUTEJIN HA ENEKTPUYECKU U
ENEKTPOHHWU MEAWLIMHCKN YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA
WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE.

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR)
UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS
METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UICMOINb30BAHWUE MALLUWHbI 3AMPELLAETCS NIOAAM,
MMEIOLUUM METATIIMYECKUE NPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHZIH THE
MHXANHZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOZOHKEZX - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE
METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT
BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (Fl) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN
KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SL) PREPOVEDANA
UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO
APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE

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

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE
- (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y
TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCA HOCUTb METANNNYECKUE
NPEAMETbI, YACbI UM MATHUTHBIE MIIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) ATTATOPEYETAI NA ®OPATE
METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAINHTIKEZ NMAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE
DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE,
A CEASURILOR $§I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD AT B/ARE
METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (Fl) METALLISTEN ESINEIDEN,
KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ
NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR)
ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY
PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT
LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJTHU NPEAMETU, YACOBHUUWU N MATHUTHU CXEMMU - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW
METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON
AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJb30BAHUE
3AMPELLAETCS NIOAAM, HE MMEIOLLUM PA3PELLEHUSA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMIAFOPEYZH XPHIHZ E MH ENITETPAMENA
ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA -
(RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN

- (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY
VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITIi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABEPAHEHO E NMON3BAHETO
OT HEYMbTHOMOLLIEHW NLIA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances
as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle
apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di
rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L’utilisateur ne
peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica
la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano
so6lido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerite.
Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Geréat nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen
muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, yka3sbiBalowwmin Ha pa3fenbHbii C60P 3MEeKTPUYECKOro U ANEKTPOHHOIo
o6opyaoBaHusi. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh AaHHOEe 06opyAoBaHMe B KayecTBe CMeLlaHHOro TBepAoro 6LITOBOro oTxoAa, a 06s3aH
obpalyaTbcs B cneumnanvM3MpoBaHHbie LieHTpbl c6opa otxoAoB. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas.
O utente tem a obrigagao de néo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. -
(EL) ZupBoAo trou deixvel Tn diag@opotroinuévn cUAAOYH TwV NAEKTPIKWY KIO NAEKTPOVIKWYV OCUCKEUWY. O XpROTNG UTTOXPEOUTAI VA UV SIOXETEVEI AUTA
TN OUOKEUK OV HIKTO OTEPES AOTIKO amoBANTOo, aAAd va atreuBuveTal o€ eykeKpIpéva KEvTpa oulAoyng. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden
inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar
moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydijtését
jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté
kozponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest
aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat
sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvidndaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan
maste vinda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren
har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol
som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med
vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sédhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen
kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerayspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CS) Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zarizeni. UZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni
odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. UZivatel nesmie
likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmiesany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno
zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na
pooblascene centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj
aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy
ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis tihistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on péorduda volitatud
kogumiskeskuste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaéde. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski
no citam elektriskajam un elektroniskajam iericeém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvée, bet nogadat
to pilnvarotaja atkritumu savak$anas centra. - (BG) CumBon, koMTo o3HayaBa pa3fienHo cbOMpaHe Ha enekTpuyeckata U eneKkTPOHHa anapaTtypa.
MonsBaTenAT ce 3aAbMkaBa Aa He M3XBbPIIA Ta3u anapaTypa KaTo CMeceH TBbpA OTNaAbK B KOHTENHepUTe 3a CMeT, NocTaBeHU OT oblMHaTa, a TpsabBa
Aa ce 06bpHe KbM cneuManusnpaHuTe 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadow miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady.
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CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINES FOR MIG-MAG AND FLUX TIG, MMA
ARC WELDING DESIGNED FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL 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).

/N

Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load voltage supplied by
the welding machine can be dangerous under certain circumstances.

When the welding cables are being connected or checks and repairs are
carried out the welding machine should be switched off and disconnected
from the power supply outlet.

Switch off the welding machine and disconnect it from the power supply
outlet before replacing consumable torch parts.

Make the electrical connections and installation according to the safety rules
and legislation in force.

The welding machine should be connected only and exclusively to a power
source with the neutral lead connected to earth.

Make sure that the power supply plug is correctly connected to the earth
protection outlet.

Do not use the welding machine in damp or wet places and do not weld in the
rain.

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

If the welding machine has a liquid cooling unit the filling operations should
be carried out with the welding machine switched off and disconnected from
the power supply outlet.

/\



MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8;
A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.

Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire feeder is
supported by the operator (e.g. using belts).

The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless
safety platforms are used.

VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with
more than one welding machine on a single piece or on pieces that are
connected electrically may generate a dangerous accumulation of no-load
voltage between two different electrode holders or torches, the value of which
may reach double the allowed limit.

An expert coordinator must be designated to measuring the apparatus
to determine if any risks subsist and suitable protection measures can be
adopted, as foreseen by section 7.9 of the applicable standard “EN 60974-9:
Arc welding equipment. Part 9: Installation and Use”.

JAN

RESIDUAL RISKS

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

Never lift the trolley assembled with the welding machine, wire feeder and
cooling system (when present).

The only permitted lifting method is that described in the “INSTALLATION”
section of this manual.

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 AND ITS TROLLEY: always secure the gas
bottle with appropriate equipment, to prevent it falling accidentally.

Do not use the handle to hang the welding machine.

A\

The safety guards and moving parts covers 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

2.1 INTRODUCTION

This welding machine consists of a power source with an integrated wire feeder.

The power source is a multi-procedure (continuous and pulsed MIG-MAG SYNERGIC,

TIG and MMA) 3-phase powered rectifier with microprocessor controlled electronic

regulation (switch-mode), with primary side whole bridge.

The wire feeder is equipped with a 4-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.

b) 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. This is the SINERGY concept, which makes it extremely easy
to achieve perfect adjustment of the welding machine depending on each specific
operating condition.

c) 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.

2.2 METAL WELDABILITY

MIG-MAG 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.

MIG welding of aluminium and its alloys should be carried out using 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 core wire in copper
alloy (e.g. copper silicon or copper aluminium) with pure Ar (99.9%) protective gas.
MAG welding with carbon and low alloy steels should be done using core wire with a
composition that is compatible with the material to be welded and with CO,, or with an
Ar/CO, or Ar/CO,-O, mixture, as the protective gas (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 with direct current (DC). with
contact arc strike (LIFT ARC mode), 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, with Argon/Helium mixtures.

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

2.3 STANDARD ACCESSORIES

Adapter for ARGON IT bottle.

Cable and earth clamp.

Pressure reducing valve 2 pressure gauges.
MIG torch 3m.

4 OPTIONAL ACCESSORIES

Trolley

Manual remote control, 1 potentiometer (only TIG and MMA).
Manual remote control, 2 potentiometers.

SPOOL GUN.

G.R.A. water-cooled cooling unit

Aluminium welding kit

MMA 600A welding kit

MIG torch 5m 500A

MIG torch 3m 270A, 500A R.A. (

MIG torch 5m 270A, 500A R.A. (

TIG torch 4m or 8m, 220A.

TIG torch 4m or 8m, 350A R.A. (water-cooled)

MIG/TIG UP/DOWN torch, with or without potentiometer.
PUSH PULL torch.

Torches with serial RS485 on request.

2.

water-cooled)
water-cooled)

3. TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (FIG. A)

The most important data regarding use and performance of the welding machine are
summarised on the rating plate and have the following meaning:

1- Protection rating of the covering.

2- Symbol for power supply line:
1~: single phase alternating voltage;
3~: three phase alternating voltage.

3- 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).

4- Symbol for welding procedure provided.

5- Symbol for internal structure of the welding machine.

6- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.

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

8- Performance of the welding circuit:

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

- IZfUZ: 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
minutes 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-A/V: shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.

9- Technical specifications for power supply line:

- U,: Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit £10%).

= |, ax - Maximum current absorbed by the line.

- |, : Effective current supplied.

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

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1
“General safety considerations for arc welding”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1)
- TORCH: see table 2 (TAB.2)

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 CONTROL DEVICES, ADJUSTMENT AND CONNECTION (FIG. B)
4.1.1 Welding machine with integrated wire feed

on front:

Control panel (see description).

Negative quick socket (-) for welding power cable (earth cable for MIG and MMA,
torch cable for TIG).

Gas connector for TIG torch.

3-pin connector for TIG TORCH control cable.

14-pin connector for remote control connection.

Centralised connection for MIG torch (Euro).

Positive quick connector (+) for TIG welding earth cable.

on the back:

8- Main ON/OFF switch.

9- Gas pipe connector (bottle) for TIG welding.

10- Gas pipe connector (bottle) for MIG welding.

11- Power supply cable with cable clip.

12- 5-pin connector for water-cooled cooling unit.

13-Fuse.

1-
2-

3-
4-
5.
6-
7-

4.2 WELDING MACHINE CONTROL PANEL (FIG. C)

1-  LED indicating ALARM (machine output is disabled).
The machine is reset automatically when the cause for alarm has been removed.
Alarm messages shown on displays (15) and (16):

- ”AL1” : thermal relay triggered for primary circuit.

- ”AL2” : thermal relay triggered for secondary circuit.

- ”AL3” : overvoltage safeguard on power line triggered.

- ”AL4” : undervoltage safeguard on power line triggered.

- ”AL5” : safeguard triggered due to low pressure in water-cooled circuit in
torch. Reset is not automatic.

- “AL7” : safeguard triggered due to overcurrent during MIG-MAG welding.

- “AL8” : faultin serial line: shorting in torch.

- “AL9” : magnetic components safeguard triggered.

- “AL10” : fault in serial line: serial line disconnected.

- “AL11” : phase failure safeguard on power line triggered.

- “AL12” : fault in serial line: data error.

- “AL13”: too much dust deposited inside welding machine, reset by:

- cleaning inside machine;
- display key on control panel.
When the welding machine is switched off, the alarm ”AL4” or “AL11” may



2-
3.

5-
6-

8-

9-

10-

10a-

10b-

10c-

show for a few seconds..

LED indicating that the TORCH OR ELECTRODE IS POWERED.

LED indicating WELDING MACHINE PROGRAMMING.

RECALL key for downloading customised welding programmes (see
section 4.3.2.4).

SAVE key for saving customised welding programmes (see section 4.3.2.3).
Welding programme selection key and 2-digit display.

As the key is pressed repeatedly, the display will show the numbers from “0” to
“54”. Each number between “1” and “54” is associated with a synergic welding
programme (see TAB. 3) while “0” is associated with manual welding machine
operation, where the operator is able to insert settings for all the parameters
(only for MIG-MAG SHORT and SPRAY ARC).

Key for selecting welding procedure.

When this key is pressed the LED corresponding to the intended welding mode

will light up:

MG =-— : MIG-MAG with “SHORT/SPRAY ARC” mode.
PULSE JUL MIG-MAG with “PULSE ARC” mode.

POP  $hp MIG-MAG with “PULSE ON PULSE” mode.
6 4 TIG

MMA T MMA electrode.

Key for selecting MIG-MAG torch button control mode.
When }his key is pressed the LED will light up corresponding to:

2t 2- stroke operation, ON-OFF with button pressed.
4t H 4- stroke operation, ON-OFF with button released.
BiLEVEL —g_h bi-level operation for MIG-MAG, TIG.

SPOT  eecee MIG-MAG SPOT welding.

Key for switching on remote control.

When the LED REMOTE is lit, adjustments can only be made by remote
control, i.e.:

a) single potentiometer control (only MMA and TIG): replaces the function of

the encoder knob (14).

b) control by two potentiometers: replaces the function of encoder knobs (14)
and (13).

c) pedal control (only MMA and TIG): replaces the function of the encoder
knob (14).

NOTE: It is only possible to select REMOTE if a remote control is actually
connected to the corresponding socket.
Key for selecting welding parameters.
Pressing the key repeatedly will light up one of the LED’s from (10a) to (10h),
each associated with a specific parameter. The setting for each activated
parameter is made using the knob (13) and is shown on the display (15). While
making these settings knob (14) adjusts the value of the main welding level
shown on the display (16), either current or wire feed rate (see description at
point (14)), except for LED (10b).
Knob (14) can only be used to adjust the secondary level when LED (10b) is ON
(see description of LED (10b)).
Note: Parameters that cannot be modified by the operator, depending on whether
you are working with a synergic programme or in manual mode (“PRG” 0) are
automatically excluded so that they cannot be selected; the corresponding LED
will not light up.
2 2 2

AMO A MAT
* MIG-MAG
This parameter is displayed automatically during MIG-MAG welding operations,
and shows the actual arc voltage (LED (15a) is ON).
MIG-MAG Pulse Arc
When setting a MIG-MAG Pulse Arc synergic programme this parameter is
used to set the correction to be made to the arc length as calculated in synergy
(range from -5% to +5%) (LED (15c) ON).
In the same mode, setting bi-level, pulse on pulse or Tstart mode will cause the
parameter to take the value of arc length correction at the main welding level
as calculated in synergy as above (range from -5% to +5%) (LED (15c) ON).
MIG-MAG Short Arc
When setting a MIG-MAG Short Arc synergic programme this parameter is
used to set the correction to be made to the arc length as calculated in synergy
(range from -5% to +5%) (LED (15c) ON).
In the same mode, setting bi-level mode will cause the parameter to take the
value of arc length correction at the main welding level as calculated in synergy
as above (range from -5% to +5%) (LED (15c) ON).
MIG-MAG Short Arc “PRG 0”
Also in MIG-MAG Short Arc mode, manual programming (“PRG 0”), this
parameter used to set the actual arc voltage (range 10-40) (LED (15a) ON).
In the same mode, setting bi-level mode will cause the parameter to take the
value of actual arc length at the main welding level as calculated in synergy as
above (range 10-40) (LED15a ON).
A LO LN L
MIG-MAG Pulse Arc
In MIG-MAG pulse arc mode, setting bi-level, pulse on pulse or Tstart mode will
enable adjustment of currents |, and I_(l,,.,) (using knob (14)) and correction of
arc length (using knob (13)) for the secondary welding level, as calculated in
synergy (range from -5% to +5%)(LED (15c) ON).).
MIG-MAG Short Arc
For synergic MIG-MAG short arc programmes, setting bi-level mode will make
it possible to adjust the current/wire feed rate (using knob (14)) and to correct
arc length (using knob (13)) for the secondary welding level as calculated in
synergy (range from -5% to +5%) (LED (15c) ON).
Bi-level “PRG 0”
When manual programming “PRG 0” is selected with bi-level mode, this
parameter is used to adjust wire feed rate (using knob (14), (LED 16c) ON) and
actual arc voltage (using knob (13)) for the secondary welding level |, (range
10-40) ((LED (15a) ON).
In TIG bi-level mode this parameter is used to adjust the welding current
second level (1,).

o Q. Om &
* MIG-MAG “PRG 0”

In manual mode,“PRG 07, this parameter is used to adjust wire feed rate as

welding starts, in order to optimise arc strike (adjustment 1-100% and LED

(15c) ON).

10d-

10e-

10f-

10g-

10h-

1-

12-

13-

14-

15-

15a,
16-

16a,

17-

MIG-MAG Pulse Arc 2-STROKE

In MIG-MAG Pulse Arc 2-STROKE mode this parameter is used to adjust the
length of start current time (T ). If the parameter is set to zero, the function
is disabled, while with any sefﬁng greater than zero (adjustment range 0.1-
3 seconds) it is possible to select LED (10b) in order to set the arc voltage
correction and the start current value (secondary level). The start current
can be set at a higher or lower value than the main welding value; a higher
start current is very useful, especially when welding aluminium and its alloys,
making it possible to heat the piece more quickly (“Hot start”).

MIG-MAG Pulse on Pulse

In MIG-MAG Pulse on Pulse mode the parameter can be used to adjust the
length of main welding current time (adjustment range 0.1-10 seconds and
LED (15b) ON).

MMA

With MMA electrode operation, the parameter takes the value of “Arc force”,
so that it is possible to make the setting for dynamic overcurrent (adjustment
range 0-100% and LED (15c) ON). Duing MMA welding, the display (15) will
show the actual arc voltage (LED (15a) ON), and LED (10c) still remains on so
that Arc force can also be adjusted during welding.

A 0 L O
MIG-MAG Pulse Arc

In MIG-MAG pulse arc mode the parameter determines arc pinch-off. The
higher the value the more concentrated will be the arc during welding. In a
welding mode using two current levels (bi-level, pulse on pulse or Tstart) arc
pinch-off has the same setting for both levels (+1% / -1%).

MIG-MAG “PRG 0”

In MIG-MAG “PRG 0” manual mode the parameter is used to adjust electronic
reactance (adjustment range 20-80% and LED (15c) ON). The higher the
value, the hotter will be the weld pool. In bi-level mode electronic reactance
has the same setting for both levels.

MIG-MAG Pulse on Pulse

In MIG-MAG Pulse on Pulse mode the parameter can be used to adjust the
length of secondary welding current time (adjustment range 0.1-10 seconds
and LED (15b) ON).

?_ BURN

BACK
Wire BURN-BACK time when welding stops.
This parameter is used to adjust wire burn-back time at the end of welding. An
appropriate setting will prevent the wire from sticking to the piece in manual
mode (PRG 0) - MIG-MAG SHORT ARC (adjustment range 0.01-1 seconds and
LED (15b) ON).
When setting a MIG-MAG synergic programme this parameter is used to set the
correction to be made to BURN_BACK TIME as calculated in synergy (range
from -1% to +1%, LED (15c) ON).

POST
t2

GAS
POST-GAS MIG-MAG SHORT ARC and TIG.
In any MIG-MAG SHORT ARC and TIG mode this parameter corresponds to
“Post-gas” time, so that it is possible to adjust the time for which protective gas
will flow after welding stops (adjustment range 0.1-10 seconds and LED (15b)

(ON).
(@]

to SLOPE
DOWN
Welding current SLOPE DOWN.
This is enabled only and exclusively when using MIG-MAG PULSE ARC or
SHORT ARC synergic programmes (“‘PRG” from “1” to “54”) or TIG welding.
It is used to reduce the current gradually when the torch button is released
(adjustment range 0-3 seconds and LED (15b) ON).

e s0r O

SPOT WELDING TIME.

This is enabled only and exclusively if “SPOT” mode has been selected with key

(8). It is used for MIG-MAG spot welding with welding time control (adjustment

range 0.1-10 seconds and LED (15b) ON).

Key for manual activation of gas solenoid valve.

This button causes gas outflow (piping discharge — flow rate adjustment) without

having to operate the torch button; the action of the button is momentary.

Key for manual wire feed.

This button is used to feed the wire along the torch hose without having to

operate the torch button; the action is momentary and feed rate is fixed.

Encoder knob for adjusting welding parameters (see 10a-10h).

Encoder knob.

The knob adjusts:

- Welding current (LED (16a) ON).

- Wire feed rate (LED (16c) ON) in Short/Spray arc mode.

- The thickness of the piece being welded (LED (16b) on) if selected with key
(17), piece thickness in mm.

In a welding mode using two current levels (bi-level, pulse on pulse or Tstart),

with LED (10b) ON the knob adjusts:

- Welding current I, (LED (16a) ON) for the secondary level in Pulse arc mode.

- Wire feed rate for the secondary welding level (LED (16c) ON) in Short/Spray
arc mode.

3-digit alphanumeric display. This shows:

- welding parameter values (see from (10a) to (10h)) in no-load operation.

- the actual arc voltage during welding.

NOTE: when welding stops, the display automatically switches to the setting

value.

- an alarm indicator (see point 1).

15b, 15c- LED’s indicating current unit of measurement (volts, seconds,

percentage).

3-digit alphanumeric display. This shows:

- the value of the setting made using the encoder knob (14).

- the actual current during welding.

NOTE: when welding stops, the display automatically switches to the setting

value.

- an alarm indicator (see point 1).

16b, 16¢c- LED’s indicating current unit of measurement (current in amps

(A), thickness in millimetres (mm) and wire feed rate metres/minute (m/

min)).

Key for selecting unit of measurement — Amps, mm, mm/min (LED’s (16a)

(16b) (16c)).

Used to set weld material thickness, welding current and wire feed rate

respectively, using the encoder (14).

“PRG 0" manual selection: the setting for each individual parameter is

independent of the settings for the other parameters.

Programmes from “1” to “564”: the setting for each individual parameter (e.g.

material thickness) automatically defines the values of the other parameters (e.g.

welding current and wire feed rate).
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ECALLING AND STORING PROGRAMS

RECALLING MANUFACTURER’S PRE-STORED PROGRAMS

.1 MIG-MAG SYNERGIC programs

The welding machine is designed with “54” stored synergic programs, as specified
in the table (TAB.3), which must be consulted when selecting a suitable program
for the type of welding to be carried out.

A particular program is selected by pressing the “PRG” program repeatedly and the
corresponding number, between “0” and “54” will be shown on the display (the number
“0” does not have a corresponding synergic program but is for operating in manual
mode, as described in the next paragraph).

Note: In a synergic program, it is essential to first select the desired transfer
mode, PULSE ARC or SHORT/SPRAY ARC, using the appropriate key (see FIG.C
(7))

Note: All types of wire that are not shown in the table can be used in manual
mode “PRG 0”.

4.3
4.3.
4.3.

PENNEN

4.3.1.2 OPERATION IN MANUAL MODE (“PRG 0”)

Operation in manual mode corresponds to the number “0” on the display and is only
active if the SHORT/SPRAY ARC transfer mode has been selected previously (see
FIG.C (7)).

In this mode, as there will be no synergy, the operator should set all welding parameters
manually.

Warning! The operator can set all the parameters freely therefore it is possible to set
values that are incompatible with a correct welding procedure.

Note: it is NOT possible to use PULSE ARC transfer mode when manual is
selected.

4.3.2 STORING AND RECALLING CUSTOMISED MIG-MAG PROGRAMS

4.3.2.1 Introduction

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

4.3.2.2 Storage capacity for customised MIG-MAG programs

The welding machine allows storage of customised programs in three groups that refer
to the three synergic transfer modes (SHORT/SPRAY ARC Pulse arc and Pulse on
pulse) and to manual mode operation, with the following specifications:

SYNERGIC PULSE ARC PULSE ON PULSE: 10 programmes can be stored
(available numbers from ”1” to ”10”),

SYNERGIC PULSE ARC: able to save 10 programs (available numbers from “1” to

107,
SYNERGIC SHORT/SPRAY ARC: able to save 10 programs (available numbers
from “1” to “10”),

MANUAL SHORT/SPRAY ARC (“PRG=0"): able to save 10 programs (available
numbers from “1” to “10”).

To actually recall the program to be used, before selecting the number (as
described in parag. 4.3.1), select the desired transfer mode: PULSE ARC,
PULSE ARC PULSE-ON- PULSE or SHORT/SPRAY ARC or select "PRG=0" if
programmes have been pre-stored in manual mode.

4.3.2.3 Storage procedure (SAVE)

After adjusting the welding machine to carry out a particular weld perfectly, proceed

as follows (see FIG.C):

a) Press key (5) “SAVE”.

b) “Pr” will appear on display (16) and a number (between “1” and “10”) on display
(15).

¢) Turn the encoder knob (either (13) or (14)) to select the number where the program
is to be stored (see also 4.3.2).

d) Press the “SAVE” key again.

e) Displays (15) and (16) will flash.

f) Within two seconds, press the “SAVE” key again.

g) The displays will show “St Pr”, indicating that the program has been stored;
after 2 seconds the displays will automatically switch to the values relating to the
parameters that have just been saved.

Note. If the “SAVE” key is not pressed again within 2 seconds while the displays

are flashing, they will show “No St” and the program will not be stored; the displays

automatically return to what they were showing initially.

4.3.2.4 Procedure for recalling a customised program (RECALL)

Before proceeding to recall a program, make sure the selected transfer mode (PULSE
ARC, PULSE ARC PULSE-ON-PULSE, SHORT/SPRY ARC or "PRG=0") is actually
the one you intend to use.

Then proceed as follows (see FIG.C):

a) Press the “RECALL” key.

b) “Pr” appears on display (16) and a number (between “1” and “10”) on display (15).

c) Turn the encoder knob (either (13) or (14)) to select the number used to save the
program that is to be used.

d) Press the “RECALL” key again for more than 2 seconds.

e) The displays will show “Ld Pr” indicating that the program has been loaded; after 2
seconds the displays will automatically switch to the values relating to the program
that has just been recalled.

Note. If the “RECALL” key is not pressed again for longer than 2 seconds, the
displays will show “No Ld” and the program will not be loaded; the displays
automatically return to what they were showing initially.

NOTES:

- DURING OPERATIONS WITH THE “SAVE” AND “RECALL” KEYS THE “PRG”

LED IS ON.

A RECALLED PROGRAM CAN BE MODIFIED AS THE OPERATOR WISHES,
BUT THE MODIFIED VALUES ARE NOT AUTOMATICALLY SAVED. TO SAVE
THE NEW VALUES IN THE SAME PROGRAM IT IS NECESSARY TO FOLLOW
THE STORAGE PROCEDURE (see 4.3.2.3).

THE USER IS RESPONSIBLE FOR RECORDING CUSTOMISED PROGRAMS
AND THE RELATED MANAGING OF THE ASSOCIATED PARAMETERS.
CUSTOMISED PROGRAMS CANNOT BE SAVED IN TIG OR MMA ELECTRODE
MODE.

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.

5.1 PREPARATION
- Unpack the welding machine;

- Insert the polarisation connector if the GRA is not connected (FIG. D);
- If there is a Trolley and/or GRA, consult their respective instruction handbooks.

5.2 HOW TO LIFT THE WELDING MACHINE (FIG. E)

The welding machine should be lifted without its removable parts (torch, gas pipes,
cables etc.), which could come off in transit.

As shown in the illustration, assemble the attachment rings using the two M8x25
screws provided.

Please note: eyelet rings for lifting, with threaded hole M8 UNI 2948-71, are not
supplied.

5.3 POSITION OF THE WELDING MACHINE

Choose the place to install the welding machine so that the cooling air inlets and
outlets are not obstructed (forced circulation by fan, if present); at the same time make
sure that conductive dusts, corrosive vapours, humidity etc. will not be sucked into
the machine.

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

5.4.1 Note

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:

WARNING! Position the welding machine on a flat surface with
sufficient carrying capacity for its weight, to prevent it from tipping
or moving hazardously.

- 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 = 0.283 ohm.

5.4.2 Plug and outlet

Connect a normalised plug (3P + 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. The table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps,
chosen according to the max. nominal current supplied by the welding machine, and
the nominal voltage of the main power supply.

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

5.5.1 MIG-MAG WIRE WELDING (FIG.F)

5.5.1.1 Connecting the gas bottle

- Screw the pressure reducing valve onto the gas bottle, inserting the appropriate

adapter supplied as an accessory when Argon or an Ar/CO, mixture is used.

Connect the gas inlet hose to the pressure reducing valve and tighten the supplied

clip; then connect the other end of the hose to the connector provided on the back

of the welding machine and tighten it with the supplied clip.

Loosen the adjustment ring nut on the pressure reducing valve before opening the

gas bottle valve.

5.5.1.2 Connecting the torch

Engage the torch with its dedicated connector by tightening the locking ring nut
manually as far down as it will go.

Prepare the wire for loading the first time, by dismantling the nozzle and the contact
tip, to ease its exit.

Welding power supply cable to the quick connector (+).

Control cable to the corresponding connector.

Water pipes for R.A. versions (water-cooled torch) with quick connectors.

Make sure that the connectors are tightened properly so as to prevent overheating
and reduced efficiency.

Connect the gas inlet hose to the pressure reducing valve and tighten the supplied
clip; then connect the other end of the hose to the connector provided on the back
of the welding machine and tighten it with the supplied clip.

5.5.1.3 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 (-).

5.5.2 TIG WELDING (FIG. G)

5.5.2.1 Connection to the gas bottle

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; then connect the other end of the pipe to the connector on the back of the
welding machine and tighten it using the band supplied.

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

5.5.2.2 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 (+).

5.5.2.3 Connecting the torch
Connect the TIG torch to the quick connection (-) on the front panel of the welding
machine; complete the connection of the gas pipe and torch control cable.

5.5.3 MMA WELDING WITH COATED ELECTRODE (FIG. H)

5.5.3.1 Connecting the electrode-holder clamp
Practically all coated electrodes are connected to the positive pole (+) of the power



source; as an exception, electrodes with an acid coating are connected to the negative
pole (-).

Connect the electrode holder clamp cable to the quick connector (+) on the front panel.
Note: In some cases, (-) polarity is recommended for the electrode holder clamp, so
check the electrode manufacturer’s instructions.

5.5.3.2 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 (-).

5.5.4 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.

5.6 LOADING THE WIRE REEL (FIG. I)
WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD THE
WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

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

THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE

TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN

INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES.

Open the reel compartment door.

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

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

Release the pressure counter-roller/s and move it/them away from the lower roller/s

(2a).

Make sure the puller roller is suitable for the wire being 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

(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 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.

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

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

5.7.1 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.

5.7.2 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. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

6.1 MIG-MAG WELDING

6.1.1 SHORT ARC TRANSFER MODE

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

- Suitable gases: CO, , mix Ar/CO, , Ar/CO, /0O,

Stainless steels

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

- Suitable gases:

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

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6mm
- Welding current range: 75-160A
- Arc voltage range: 16-22V
- 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.

In MANUAL MODE (“PRG 0”) adjust the reactance value:

- 5%-60% with carbon steel wires of diameter 0.8-1mm.

- 50%-80% with carbon steel wires of diameter 1.2-1.6mm.

- 60%-80% with stainless steel and aluminium wires.

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.

6.1.1.1 ROOT MIG TRANSFER MODE

ROOT MIG is a particular type of MIG Short Arc welding technique studied to keep the
weld pool colder than the Short Arc itself. Thanks to the very low heat transfer, welding
material can be deposited and only a minimum part of the piece being processed
deforms.

ROOT MIG is therefore ideal for manually filling splits and cracks. In addition the filling
operation, with regard to TIG welding, does not need welding material and it is easier
and faster to carry out.

The ROOT MIG programs are dedicated to processing carbon steel and low-alloy
steel (see TAB. 3).

6.1.2 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: 0.8-1.6mm
- Welding current range: 180-450A
- Arc voltage range : 24-40V

- Suitable gases :

mix Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Stainless steels

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

- Suitable gases :

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

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6mm
- Welding current range: 120-360A
- 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.
In MANUAL MODE (“PRG 0”), once the wire feed rate and arc voltage parameters
have been selected correctly (i.e. with compatible values), the selected value of the
reactance is immaterial.

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

6.1.3 PULSE ARC TRANSFER MODE

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

- Suitable gases :

mix Ar/CO, , Ar/CO, /0, (Co, max 20%)
Stainless steels

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

- Suitable gases :

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

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6mm
- Welding current range: 40-320A
- welding voltage range : 17-28V
- 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.

6.1.4 ADJUSTING THE WELDING PARAMETERS IN MIG-MAG
6.1.4.1 Protective gas

The gas flow rate should be:
short arc: 8-14 I/min



spray arc and pulse arc: 12-20 |/min
depending on welding current intensity and nozzle diameter.

6.1.4.2 Welding current

Welding current is adjusted by the operator by turning the encoder knob (FIG.E
(14)). When SPRAY/SHORT ARC is selected, each turn of the encoder knob (14)
corresponds to a wire feed rate adjustment (m/minute), which is shown on the display
(16); during welding, the display automatically switches to the actual current value
(amps).

When PULSE ARC or PULSE ARC PULSE-ON-PULSE is selected, each time the
encoder knob (14) is turned this corresponds to an adjustment of welding current,
which is shown on the display (16); during welding, the display automatically switches
to the actual current value.

In both modes it is possible to press key (17) to pass to regulation of thickness in mm
(LED (16b) lit up) using the encoder (14). The machine automatically calculates the
current required to weld this thickness. Also in this case the display will switch to the
actual current (amps.) during welding.

It should be pointed out that in all the synergic programs the maximum and minimum
values for the settings (m/minute, amps or thickness in mm) are programmed in the
factory and cannot be changed by the user.

Indicative values for the current with the most commonly used wires are given in the
table (TAB.5).

6.1.4.3 Arc voltage and arc pinch-off

In the MIG-MAG pulse-arc and pulse-on-pulse synergic programmes these two
parameters determine the arc size during welding.

Arc voltage indicates the distance of the wire from the piece, the operator is allowed
to make a simple correction between -5% and +5% of the preset voltage value in
each programme, if it is necessary to adjust the actual arc length under specific
circumstances. The higher the value the further the wire from the piece.

Arc pinch-off, on the other hand, determines arc concentration or amplitude. The
adjustment range for this parameter is from -10% to +10% of the default value for the
programme. The higher the value the more concentrated will be the arc.

In manual programming "PRG 0” arc voltage is defined by setting a suitable value for
the selected wire feed rate, according to the following relationship:

U, =(14+0.05 1, ) where:

- U, = Arc voltage in volts

- 1, = Welding current in amps.

Bear in mind that the selected loadless voltage will correspond to a voltage under load
(during welding) that is 2-4V lower.

6.1.5 BI-LEVEL AND PULSE ON PULSE OPERATION

The bi-level operation setting is made using key (8) and can be selected in MIG-MAG
pulse arc and short arc modes. The welding cycle starts by pressing and releasing
the torch button (as for 4-stroke), the initial working point for the welding machine is
the main welding level (LED (10a)), the machine displays the current and voltage for
this working point. If the torch button is pressed for less than 0.5 seconds the machine
will change the working point from the main level to the secondary level (LED 10(b)),
and will display the current and voltage of the secondary level. Every time the button
is pressed the machine will continue to pass from one level to the other until the
button is pressed for more than 0.5 seconds, Even though the machine displays the
instantaneous value of current and voltage during welding, it is only possible to change
the current and voltage of the main welding level.

MIG-MAG Pulse on Pulse operation is activated by key (7) with the MIG-MAG Pulse
arc LED. This mode is a special type of bi-level because also in this case two working
points can be set with the same criteria as bi-level (LED’s (10a) and (10b)). It is
possible to set the time in each level, t, and t, (LED’s (10c) and (10d)) and they are not
decided manually as for bi-level. During wefding the machine therefore automatically
continues to change the working point from the main level (time t,) to the secondary
level (time t,).

This leads to the creation of a pulse within the pulse, from which the name is derived.
If the two levels and times are set correctly it is possible to obtain a "rippled bead” weld
that strongly resembles TIG welding.

6.2 TIG (DC) WELDING

After making the welding circuit connections as described in section 5.5.2. proceed

as follows:

- Select the TIG welding procedure on the welding machine control panel (FIG.C (7)).

- Set the welding current to the desired value using the encoder knob (14) (the value
can always be adjusted during welding as well). If necessary insert the current
downslope using the potentiometer (13) (indicated momentarily on the display (16)).

6.2.1 LIFT strike

Place the tip of the electrode on the piece, using slight pressure. Press the torch button
right down and lift the electrode by 2-3 mm with a slight delay, so that the arc strikes.
The welding machine will first output a base current |, , after a few moments the
current output will be equal to the welding current setting. At the end of the cycle the
current will decrease according to the slope down setting.

The table (TAB. 5) summarises some indicative data for welding stainless or high
alloy steel.

6.3 MMA WELDING WITH COATED ELECTRODES

After making the welding circuit connections as described in section 5.5.3 select the
MMA procedure using the corresponding button (FIG. C (7)):

The welding current should be adjusted to the desired value using encoder knob (14)
and if there is an “ARC FORCE” dynamic overcurrent it can be varied between 0 and
100% using encoder knob (13), with a momentary indication shown on the display

The table (TAB. 6) summarises some indicative values for the current in relation to
electrode diameter.

6.4 WELD QUALITY

The quality of the weld seam, and the amount of spatter, is mainly determined by the
balance of the welding parameters: current (wire feed rate), wire diameter, arc voltage
etc.

In addition, the position of the torch should be adjusted as shown in Fig. M, to prevent
excessive spray production and flaws in the seam.

The welding rate (i.e. advancement speed along the join) should also be taken into
consideration. This is a determining factor for correct penetration and for the shape
of the seam itself.

The most common welding flaws are summarised in the table (TAB. 7).

7. MAINTENANCE
f:f WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS

MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY.

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

7.1.1 Torch

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

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

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

- At least once a day, check the wear and correct assembly of the parts at the end of
the torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.

7.1.2 Wire feeder

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

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS

AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING

MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY OUTLET.

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

- Periodically, and in any case with a frequency in keeping with the utilisation and with
the environment’s dust conditions, inspect the inside of the welding machine and
remove the dust deposited on the electronic boards with a very soft brush or with
appropriate solvents.

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

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

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

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

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

8. TROUBLESHOOTING (TAB.8)

A WARNING! CARRYING OUT CERTAIN CHECKS IMPLIES THE RISK OF
CONTACT WITH LIVE AND/OR MOVING PARTS.

IF THE WELDING MACHINE IS NOT WORKING PROPERLY, BEFORE MAKING

MORE SYSTEMATIC CHECKS OR CALLING YOUR SERVICING CENTRE MAKE

THE FOLLOWING CHECKS:

- Make sure the welding current (adjusted using the encoder) is correct.

- Make sure there is no alarm indicating triggering of the thermal relay or of the
overvoltage, undervoltage or short circuit safeguards.

- Make sure you have not exceeded the rated duty cycle; if the thermal cutout has
triggered wait until the welding machine has cooled naturally, make sure the fan is
working properly.

- Check the main power supply voltage: if it is too low or too high the welding machine
will signal this fault (see section 4.2).

- Make sure there is no shorting at welding machine output: in such a case eliminate
the problem.

- Make sure the welding circuit connections have been made correctly, in particular
that the earth clamp is actually connected to the piece, with no insulating material
(e.g. paint) in the way .

- Make sure you are using the right protective gas, and the correct amount.

Before carrying out any work on the wire feeder or inside the welding machine, first

consult chapter 7 on “MAINTENANCE”.
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SALDATRICI A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG-MAG E
FLUX, TIG, MMA PREVISTE PER USO PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.
Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

In presenza di una unita di raffreddamento a liquido le operazioni di
riempimento devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla
rete di alimentazione.

/\



eseguite sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in
caso di emergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 7.10; A.8;
A.10. della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte
9: Installazione ed uso”.

DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o I’alimentatore di filo
€ sostenuto dall’operatore (es. per mezzo di cinghie).

DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo
eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su
di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si puo generare una
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,
ad un valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.

E’ necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale
per determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione
adeguate come indicato in 7.9 della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

JAN

RISCHI RESIDUI

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

E’ vietato il sollevamento dell’assieme carrello con saldatrice, alimentatore di
filo e gruppo di raffreddamento (quando presente).

L’'unica modalita di sollevamento AMMESSA é quella prevista nella sezione
”INSTALLAZIONE” di questo manuale.

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

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

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

A\

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

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

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

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

in movimento

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
2.1 INTRODUZIONE
Questa saldatrice & composta da una sorgente di corrente e da un alimentatore di
filo integrato. La sorgente di corrente € un raddrizzatore ad alimentazione trifase
multiprocedimento (MIG-MAG SINERGICO continuo e pulsato, TIG ed MMA) con
regolazione elettronica (switch-mode) controllata a microprocessore, con ponte intero
lato primario.
L'alimentatore di filo & provvisto di gruppo trainafilo a 4 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 € memorizzati dal costruttore (quindi non
modificabili); dopo aver richiamato uno di questi programmi, I'utente puo selezionare
un determinato punto di lavoro (corrispondente ad un set di diversi parametri
indipendenti di saldatura) regolando una sola grandezza. Questo & il concetto di
SINERGIA, la quale consente di ottenere con estrema facilita una regolazione
ottimale della saldatrice in funzione di ogni specifica condizione operativa.
MEMORIZZAZIONE/RICHIAMO DI PROGRAMMI PERSONALIZZATI
Questa funzionalita & disponibile sia lavorando nellambito di un programma
sinergico, sia in modalita manuale (in questo caso & arbitraria I'impostazione di tutti
i parametri di saldatura). Questa operativita consente all'utente di memorizzare e
successivamente richiamare una modalita di saldatura prememorizzata.

[

-

2.2 SALDABILITA DEI METALLI

MIG-MAG 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. 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 pieni 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, o Ar/
CO, (Ar tipicamente> 98%).

TIG La saldatrice ¢ indicata per la saldatura TIG in corrente continua (DC) con innesco
dell’arco a contatto (modalita LIFT ARC), 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.

2.3 ACCESSORI DI SERIE

- Adattatore bombola ARGON.

- Cavo di ritorno completo di pinza di massa.
- Riduttore di pressione 2 manometri.

- Torcia MIG 3m.

2.4 ACCESSORI A RICHIESTA

- Carrello

Comando a distanza manuale 1 potenziometro (solo TIG e MMA).
Comando a distanza manuale 2 potenziometri.

SPOOL GUN.

Gruppo raffreddamento acqua G.R.A.

Kit ruote alimentatore di filo.

Kit saldatura alluminio.

Kit saldatura MMA 600A.

Torcia MIG 5m 500A.

Torcia MIG 3m 270A, 500A R.A.

Torcia MIG 5m 270A, 500A R.A.

Torcia TIG 4m o 8m, 220A.

Torcia TIG 4m o 8m, 350A R.A.

Torcia MIG/TIG UP/DOWN, con o senza potenziometro.
Torcia PUSH PULL.

Torce con seriale RS485 a richiesta.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

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

targa caratteristiche col seguente significato:

1- Grado di protezione dell’involucro.

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

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

6- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine
per saldatura ad arco.

7- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per
assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- L/U_: Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

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

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

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

1 maxt : Corrente massima assorbita dalla linea.

L Corrente effettiva di alimentazione.

_E_ . 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 devono essere rilevati direttamente sulla
targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATI TECNICI:
- SALDATRICE:
- TORCIA:

vedi tabella (TAB.1)
vedi tabella (TAB.2)

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE (FIG. B)
4.1.1 Saldatrice con traino integrato
sul lato anteriore:
1- Pannello di controllo (vedi descrizione).
2- Presa rapida negativa (-) per cavo corrente di saldatura (cavo di massa per MIG
ed MMA, cavo torcia per TIG).
3- Raccordo gas per torcia TIG.
4- Connettore 3p per cavo controllo TORCIA TIG.
5- Connettore 14p per il collegamento del comando a distanza.
6- Attacco centralizzato per torcia MIG (Euro).
7- Presa rapida positivo (+) per cavo di massa saldatura TIG.
sul lato posteriore:
8- Interruttore generale ON/OFF.
9- Attacco tubo gas (bombola) per saldatura TIG.
10- Attacco tubo gas (bombola) per saldatura MIG.
11- Cavo di alimentazione con bloccacavo.
12- Connettore 5p per gruppo raffreddamento acqua.
13-Fusibile.

4.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (FIG. C)

1-  LED di segnalazione ALLARME (I'output della macchina é bloccato).
Il ripristino € automatico alla cessazione della causa d’allarme.
Messaggl di allarme indicati sui displays (15) e (16):

- "AL1” : intervento protezione termica del circuito primario.
- "AL2” : intervento protezione termica del circuito secondario.
- "AL3” : intervento protezione per sovratensione della linea di alimentazione.
- "AL4” : intervento protezione per sottotensione della linea di alimentazione.
- AL5” : intervento protezione per pressione insufficiente del circuito
raffreddamento ad acqua della torcia. Ripristino non automatico.
- “AL7” : intervento protezione per sovracorrente in saldatura MIG-MAG.
- “AL8” : guasto linea seriale: corto in torcia.
- “AL9” : intervento protezione componenti magnetici.
- “AL10”: guasto linea seriale: seriale sconnessa.
- “AL11” : intervento protezione per mancanza fase della linea di alimentazione.
- “AL12”: guasto linea seriale: errore nei dati.
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- “AL13” : eccessivo deposito di polvere interno alla saldatrice, ripristino con:

- pulizia interna della macchina;

- tasto display del pannello di controllo.

Allo spegnimento della saldatrice puo verificarsi, per alcuni secondi, la
segnalazione ”AL4” oppure “AL11”.

LED di segnalazione PRESENZA TENSIONE IN TORCIA O SU ELETTRODO.
LED di segnalazione PROGRAMMAZIONE SALDATRICE.

Tasto di richiamo (RECALL) dei programmi di saldatura personalizzati
(vedi par. 4.3.2.4).

Tasto di memorizzazione (SAVE) di programmi di saldatura personalizzati
(vedi par. 4.3.2.3).

Tasto di selezione programma di saldatura e display a 2 digit.

Premendo in successione il tasto, il display visualizza i numeri compresi tra “0”
e “54”. Ad ogni numero fra “1” e “54” & associato un programma di saldatura
sinergico (vedi TAB. 3) mentre al numero “0” & associata la funzionalita in
manuale della saldatrice, in cui tutti i parametri possono essere impostati
dall’'operatore (solo in MIG-MAG SHORT e SPRAY ARC).

Tasto di selezione del procedimento di saldatura.

Premendo il tasto si illumina il LED in corrispondenza alla modalita di saldatura
che si intende adottare:

MG == : MIG-MAG con modalita “SHORT/SPRAY ARC".
PULSE L. : MIG-MAG con modalita “PULSE ARC”.

POP P MIG-MAG con modalita “PULSE ON PULSE”.
% AR TG

MmmA T elettrodo MMA.

Tasto di selezione della modalita di controllo del pulsante torcia MIG-MAG.
Premgndo il tasto si illumina il LED in corrispondenza del:

2t funzionamento a 2 tempi, ON-OFF con pulsante premuto.
4t H funzionamento a 4 tempi, ON-OFF con pulsante rilasciato.
BilEVEL —g_h funzionamento bi-level per MIG-MAG, TIG.

SPOT eeee funzionamento in puntatura MIG-MAG (SPOT).

Tasto di inserzione del comando a distanza.

Con LED REMOTE jlluminato, la regolazione pud essere esclusivamente
effettuata dal comando a distanza e precisamente:
a) comando ad un potenziometro (solo MMA e TIG): sostituisce la funzione
della manopola encoder (14).
b) comando a due potenziometri: sostituisce la funzione delle manopole
encoder (14) e (13).
c) comando a pedale (solo MMA e TIG): sostituisce la funzione della manopola
encoder (14).
NOTA: La selezione “A DISTANZA® (REMOTE) ¢ resa possibile solo se un
comando a distanza é effettivamente collegato al suo connettore.
Tasto di selezione dei parametri di saldatura.
Premendo in successione il tasto, viene illuminato uno dei LEDS da (10a) a (10h)
a cui & associato uno specifico parametro. L'impostazione del valore di ciascun
parametro attivato, & eseguibile per mezzo della manopola (13) ed indicato
sul display (15). Durante queste impostazioni la manopola (14) regola il valore
del livello principale di saldatura indicato sul display (16), sia esso corrente o
velocita filo (vedi descrizione punto (14)), tranne che per (10b).
Solo con il led (10b) acceso la manopola (14) permette di regolare il valore del
livello secondario (vedi descrizione led (10b)).
Nota: i parametri che non sono modificabili dall’'operatore, a seconda che si stia
lavorando con un programma sinergico o in modalita manuale “PRG 0” sono
automaticamente esclusi dalla selezione; il LED corrispondente non s’illumina.
2 2 2
MO A MAT
* MIG-MAG
Questo parametro & visualizzato automaticamente durante le operazioni di
saldatura MIG-MAG, indicando la tensione d’arco reale (led (15a) illuminato).
MIG-MAG Pulse arc
Durante limpostazione di un programma sinergico MIG-MAG Pulse arc
permette di regolare la correzione che si intende apportare alla lunghezza
d’arco calcolata in sinergia (range da -5% a +5%) (led (15c) illuminato).
Nella stessa condizione impostando la funzione bi-level, pulse on pulse o
Tstart il parametro assume il significato di correzione della lunghezza d’arco
del livello principale di saldatura, calcolata sempre in sinergia (range da -5% a
+5%) (led (15c) illuminato).
MIG-MAG Short arc
Durante limpostazione di un programma sinergico MIG-MAG Short arc
permette di regolare la correzione che si intende apportare alla lunghezza
d’arco calcolata in sinergia (range da -5% a +5%) (led (15c) illuminato).
Nella stessa condizione impostando la funzione bi-level il parametro assume
il significato di correzione della lunghezza d’arco del livello principale di
saldatura, calcolata sempre in sinergia (range da -5% a +5%) (led (15c)
illuminato).
MIG-MAG Short arc “PRG 0”
Sempre in funzionamento MIG-MAG Short arc, programma manuale “PRG
0”, permette di impostare la tensione d’arco effettiva (range 10-40)(led (15a)
illuminato).
Nella stessa condizione, impostando la funzione bi-level il parametro assume
il significato di tensione d’arco effettiva del livello principale di saldatura (range
10-40) (led (15a) illuminato).
A LO LN
MIG-MAG pulse arc
In modalita MIG-MAG pulse arc, impostando le funzioni bi-level, pulse on pulse
o Tstart, permette di regolare la corrente I, e I_(l_. )(con manopola (14)) e la
correzione della lunghezza d'arco (con manopola ?%)) del livello secondario di
saldatura, calcolata in sinergia (range da -5% a +5%)(led (15c) illuminato).
MIG-MAG short arc
Nei programmi sinergici MIG-MAG short arc, impostando la funzione bi-
level permette di regolare la corrente/velocita filo (con manopola (14)) e la
correzione della lunghezza d’arco (con manopola (13)) del livello secondario di
saldatura, calcolata in sinergia (range da -5% a +5%)(led (15c) illuminato).
Bi-level “PRG 0”
Selezionando il programma manuale “PRG 0” con la funzione bi-level,
permette di regolare la velocita del filo (con manopola (14), (led 16c¢) illuminato)
e la tensione d'arco effettiva (con manopola (13)) del livello secondario I, di
saldatura (range 10-40)((led (15a) illuminato).
In funzionamento TIG bi-level permette di regolare il secondo livello (1,) della

10c-

10d-

10e-

10f-

10g-

10h-

1-

15a,
16-

S13-

corrente di saldatura.
gamo QL o &
* MIG-MAG “PRG 0”
In modalita manuale “PRG 0" permette di adeguare la velocita del filo alla
partenza della saldatura per ottimizzare l'innesco dell'arco (regolazione
1-100% e LED (15c) illuminato).
MIG-MAG Pulse arc 2 TEMPI
In modalita MIG-MAG Pulse arc 2 TEMPI permette di regolare la durata della
corrente iniziale (T, ). Impostando a zero il parametro, viene disattivata la
funzione, mentre impostando un qualsiasi valore maggiore di zero (regolazione
0,1-3 secondi) € possibile selezionare il LED (10b) per regolare la correzione
della tensione d’arco e il valore della corrente iniziale (livello secondario). La
corrente iniziale puo essere impostata piu alta o pit bassa di quella principale
di saldatura; una corrente iniziale piu alta € molto utile soprattutto per la
saldatura dell’alluminio e delle sue leghe, questo infatti permette di scaldare
piu velocemente il pezzo (“Hot-start”).
MIG-MAG Pulse on pulse
In modalita MIG-MAG Pulse on pulse permette di regolare la durata della
corrente principale di saldatura (regolazione 0,1-10 secondi e LED (15b)
illumanato).
MMA
In funzionamento ad elettrodo MMA, il parametro assume il significato di “Arc
force” permettendo I'impostazione della sovracorrente dinamica (regolazione
0-100% e LED (15c) illuminato). Durante la saldatura MMA il display (15) indica
la tensione d’arco reale (led (15a) illuminato), il led (10c) resta comunque
acceso permettendo la regolazione dell’Arc force anche durante la saldatura.

A 0 & O

MIG-MAG pulse arc

In modalita MIG-MAG pulse arc il parametro determina la strozzatura dell’arco.
Piu alto & il valore e piu concentrato sara I'arco durante la saldatura. In una
modalita di saldatura che utilizza due livelli di corrente (bi-level, pulse on pulse
o Tstart) la strozzatura d’arco € comune per entrambi i livelli impostati (+1% /
-1%).

MIG-MAG “PRG 0”

In modalita manuale MIG-MAG “PRG 0” permette di regolare la reattanza
elettronica (regolazione 20-80% e LED (15c) illuminato). Un valore piu alto
determina un bagno di saldatura piu caldo. In modalita bi-level la reattanza
elettronica € comune per entrambi i livelli impostati.

MIG-MAG Pulse on pulse

In modalita MIG-MAG Pulse on pulse permette di regolare la durata della
corrente secondaria di saldatura (regolazione 0,1-10 secondi e LED (15b)
illuminato).

?_ BURN

BACK
Bruciatura filo all’arresto della saldatura (BURN-BACK).
Permette di regolare il tempo di bruciatura del filo allarresto della saldatura.
Con opportuna impostazione permette di evitare I'incollaggio del filo al pezzo in
modalita manuale (PRG 0) MIG-MAG SHORT ARC (regolazione 0,01-1 secondi
e led (15b) illuminato).
Durante l'impostazione di un programma sinergico MIG-MAG, permette di
regolare la correzione che si intende apportare al BURN_BUCK TIME calcolato
in sinergia (range -1% / +1% LED (15c) illuminato)

POST
t2

GAS
POST-GAS MIG-MAG SHORT ARC e TIG.
In qualsiasi modalita MIG-MAG SHORT ARC TIG assume il significato di “Post-
gas’, permettendo di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a partire
dall'arresto della saldatura (regolazione 0,1-10 secondi e LED (15b) illuminato).

SLOPE O

te pown

Rampa discesa corrente di saldatura (SLOPE DOWN).

E’ reso attivo esclusivamente utilizzando programmi sinergici MIG-MAG PULSE
ARC o SHORT ARC (“PRG” da “1” a “54") oppure TIG.

Permette la riduzione graduale della corrente al rilascio del pulsante torcia
(regolazione 0-3 secondi e LED (15b) illuminato).

eeee sp01 O

Tempo di puntatura (SPOT TIME).

E’ reso attivo esclusivamente se é selezionata la modalita “SPOT” col tasto (8).

Permette I'esecuzione di puntature MIG-MAG con controllo della durata della

saldatura (regolazione 0,1-10 secondi e LED (15b) illuminato).

Tasto di attivazione manuale dell’elettrovalvola gas.

Il tasto permette I'efflusso gas (spurgo tubazioni - regolazione portata) senza la

necessita di agire sul pulsante della torcia; il tasto & ad azione momentanea.

Tasto avanzamento manuale del filo.

Il tasto permette di fare avanzare il filo nella guaina della torcia senza la

necessita di agire sul pulsante torcia; & ad azione momentanea e la velocita di

avanzamento e fissa.

Manopola encoder per la regolazione dei parametri di saldatura (vedi

10a-10h).

Manopola encoder.

La manopola regola:

- La corrente di saldatura (led (16a) illuminato).

- La velocita di avanzamento del filo (led (16c) illuminato) in modalita Short/
Spray arc.

- Lo spessore del pezzo usato in saldatura (led (16b) illuminato) se selezionato
con il tasto (17) spessore del pezzo in mm.

In una modalita di saldatura che utilizza due livelli di corrente (bi-level, pulse on

pulse o Tstart) con il led (10b) acceso la manopola regola:

- La corrente di saldatura I, (led (16a) illuminato) del livello secondario in
modalita Pulse arc.

- La velocita di avanzamento del filo del livello secondario di saldatura (led (16c)
illuminato) in modalita Short/Spray arc.

Display alfanumerico a 3 digit. Indica:

- il valore dei parametri di saldatura (vedi da (10a) a (10h)) con funzionamento a
vuoto.

- la tensione reale d’arco, in saldatura.

NOTA: all'arresto della saldatura, il display commuta automaticamente al valore

di impostazione.

- una segnalazione d’allarme (vedi punto 1).

15b, 15c- LED di indicazione unita di misura in corso (volt, secondi,

percentuale).

Display alfanumerico 3 digit. Indica:

- il valore impostato con la manopola encoder (14).

- la corrente reale, in saldatura.

NOTA: all'arresto della saldatura, il display commuta automaticamente al valore

di impostazione.



- una segnalazione d’allarme (vedi punto 1).

16a, 16b, 16c- LED di indicazione unita di misura in corso (corrente ampere (A),
spessore in millimetri (mm) e velocita filo metri/minuto (m/min)).

17- Tasto di selezione unita di misura Ampere/Spessore in m/min (LED (16a)
(16b) (16c)).
Permette di impostare mediante I'encoder (14) rispettivamente lo spessore del
materiale da saldare, la corrente di saldatura, la velocita del filo.
“PRG 0" selezione manuale: l'impostazione di ogni singolo parametro e
indipendente dalle altre.
Programmi da “1” a “54”: I'impostazione di ogni singolo parametro (es. spessore
del materiale) definisce automaticamente gli altri parametri (es. correnti di
saldatura e velocita del filo).

4.3 RICHIAMO E MEMORIZZAZIONE DEI PROGRAMMI

4.3.1 RICHIAMO PROGRAMMI PREMEMORIZZATI DAL COSTRUTTORE

4.3.1.1 Programmi MIG-MAG SINERGICI

La saldatrice prevede “54” programmi sinergici memorizzati, con caratteristiche
identificate in tabella (TAB. 3) a cui & necessario fare riferimento per la selezione
di un programma adatto al tipo di saldatura che si intende eseguire.

La selezione di un determinato programma si effettua premendo in successione
il tasto “PRG” a cui corrisponde su display un numero compreso tra “0” e “54” (al
numero “0” non corrisponde un programma sinergico ma il funzionamento in modalita
manuale, come descritto nel paragrafo successivo).

Nota: All’interno di un programma sinergico é prioritario eseguire la scelta della
modalita di trasferimento desiderata, PULSE ARC oppure SHORT/SPRAY ARC,
tramite I’apposito tasto (vedi FIG. C, tasto (7)).

Nota: Tutte le tipologie di filo non previste in tabella possono essere utilizzate in
modalita manuale “PRG 0”.

4.3.1.2 FUNZIONAMENTO IN MODALITA MANUALE “PRG 0”

Il funzionamento in manuale corrisponde alla cifra “0” sul display ed é attivo solo se
precedentemente € stato selezionato la modalita di trasferimento SHORT/SPRAY
ARC (FIG. C, tasto (7)).

In questa modalita, non essendo prevista alcuna sinergia, tutti i parametri di saldatura
devono essere impostati manualmente dall'operatore.

Attenzione! L'impostazione di tutti i parametri & libera quindi i valori ad essi attribuiti
potrebbero risultare incompatibili con un corretto procedimento di saldatura.

Nota: NON é possibile utilizzare la modalita di trasferimento PULSE ARC in
selezione manuale.

4.3.2 MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO PROGRAMMI PERSONALIZZATI IN MIG-
MAG

4.3.2.1 Introduzione

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

4.3.2.2 Capacita di memorizzazione di programmi personalizzati in MIG-MAG

La saldatrice prevede la memorizzazione di 40 programmi personalizzati riferiti alle tre

modalita di trasferimento in sinergia (SHORT/SPRAY ARC Pulse arc e Pulse on pulse)

e al funzionamento in modalita manuale, con le seguenti specifiche:

- PULSE ARC SINERGICO PULSE ON PULSE: 10 programmi memorizzabili
(numeri disponibili da “1” a “10”),

- PULSE ARC SINERGICO: 10 programmi memorizzabili (numeri disponibili da “1” a
110,

- SHORT/SPRAY ARC SINERGICO: 10 programmi memorizzabili (numeri disponibili
da “1”a “10”),

- SHORT/SPRAY ARC MANUALE (“PRG=0"): 10 programmi memorizzabili (numeri
disponibili da “1” a “10”).
Per richiamare effettivamente il programma che si intende utilizzare é
prioritario, rispetto la selezione del numero (come descritto nel par.4.3.1),
esegduire la scelta della modalita di trasferimento desiderata PULSE ARC,
PULSE ARC PULSE-ON- PULSE o SHORT/SPRAY ARC oppure selezionare
“PRG=0" se programmi prememorizzati in modalita manuale.

4.3.2.3 Procedura di memorizzazione (SAVE).

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

procedere come segue (vedi FIG. C):

a) Premere il tasto (5) “SAVE”.

b) Appare “Pr” sul display (16) ed un numero (compreso tra “1” e “10”) sul display (15).

c) Ruotando la manopola encoder (indifferentemente la (13) o la (14)), scegliere il
numero con cui si desidera memorizzare il programma ( vedi anche 4.3.2).

d) Premere nuovamente il tasto “SAVE”.

e) | display (15) e (16) lampeggiano.

f) Ripremere, entro il tempo di due secondi, il tasto “SAVE”.

g) Suidisplay appare “St Pr”, quindi il programma & stato memorizzato; dopo 2 secondi
i display commutano automaticamente su valori relativi ai parametri appena salvati.

Nota. Se, a display lampeggianti, non viene ripremuto il tasto “SAVE” entro 2 secondi,

i display indicano “No St” ed il programma non viene memorizzato; i display ritornano

automaticamente all'indicazione iniziale.

4.3.2.4 Procedura di richiamo di un programma personalizzato (RECALL)

Prima di eseguire le operazioni di richiamo di un programma, verificare che la modalita

di trasferimento selezionata (PULSE ARC, PULSE ARC PULSE-ON-PULSE, SHORT/

SPRY ARC o “PRG=0") sia effettivamente quella con cui si intende operare. Procedere

quindi come segue (vedi FIG. C ):

a) Premere il tasto “RECALL”.

b) Appare “Pr” sul display (16) ed un numero (compreso tra “1” e “10”) sul display (15).
c) Ruotando la manopola encoder (indifferentemente la (13) o la (14)) scegliere il
numero col quale si era memorizzato il programma che ora si intende utilizzare.

d) Ripremere il tasto “RECALL” per un tempo maggiore di 2 secondi.

e) Sui display appare “Ld Pr” quindi il programma € stato richiamato; i display
commutano automaticamente, dopo 2 secondi, sui valori relativi al programma
appena richiamato.

Nota. Se il tasto “RECALL” non viene ripremuto per un tempo superiore a 2 secondi,
i display indicano “No Ld” ed il programma non viene caricato; i display ritornano
automaticamente all'indicazione iniziale.

NOTE:

- DURANTE LE OPERAZIONI COL TASTO “SAVE” E “RECALL” E’ ILLUMINATO
IL LED “PRG”.

- UN PROGRAMMA RICHIAMATO PUO’ ESSERE MODIFICATO A PIACIMENTO
DALL'OPERATORE, MA | VALORI MODIFICATI NON VENGONO SALVATI
AUTOMATICAMENTE. SE SI DESIDERANO MEMORIZZARE | NUOVI VALORI
SULLO STESSO PROGRAMMA E’ NECESSARIO ESEGUIRE LA PROCEDURA
DI MEMORIZZAZIONE (vedi 4.3.2.3).

- LA REGISTRAZIONE DEI PROGRAMMI

PERSONALIZZATI E LA

RELATIVA SCHEDULAZIONE DEI
DELL'UTILIZZATORE.

- NON POSSONO ESSERE SALVATI
MODALITA ELETTRODO MMA O TIG.

PARAMETRI ASSOCIATI E° A CURA

PROGRAMMI PERSONALIZZATI IN

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 ESCLUSIVA-
MENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

5.1 ALLESTIMENTO

- Disimballare la saldatrice;

- Inserire connettore di polarizzazione se non viene collegato il GRA (FIG. D);

- In caso di presenza del Carrello e/o GRA, consultare le rispettive istruzioni in
dotazione.

5.2 MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE (FIG. E)

La saldatrice deve essere sollevata priva di parti asportabili (torcia, tubi gas, cavi, ecc)
che potrebbero staccarsi.

Come disposto in figura, eseguire il montaggio degli anelli di fissaggio utilizzando le
due viti M8x25 disposte in accessorio.

Attenzione: gli anelli di sollevamento ad occhiello con foro filettato M8 UNI 2948-71
non sono compresi nella fornitura.

5.3 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

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

- Tipo A( ) per macchine monofasi;

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un’'impedenza minore di Zmax =0,283 ohm.

5.4.2 Spina e presa

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

La tabella (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.

5.5 CONNESSIONI CIRCUITO DI SALDATURA

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI

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

La tabella (TAB. 1) riporta il valore consigliato per i cavi di saldatura (in mm?)

5.5.1 SALDATURA A FILO MIG-MAG (FIG.F)

5.5.1.1 Collegamento della bombola gas

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

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione;
collegare quindi l'altra estremita del tubo all’apposito raccordo sul retro della
saldatrice e serrare con la fascetta in dotazione.

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

5.5.1.2 Collegamento della Torcia

- Innestare la torcia nel connettore ad essa dedicato serrando a fondo manualmente
la ghiera di bloccaggio.

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

- Cavo corrente di saldatura alla presa rapida (+).

- Cavo comando all'apposito connettore.

- Tubazioni acqua per versioni R.A. (torcia raffreddata ad acqua) a raccordi rapidi.

- Porre attenzione che i connettori siano ben serrati onde evitare surriscaldamenti e
perdite di efficienza.

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione;
collegare quindi l'altra estremita del tubo all’apposito raccordo sul retro della
saldatrice e serrare con la fascetta in dotazione.

5.5.1.3 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.

- Il cavo va collegato alla presa rapida con il simbolo (-).

5.5.2 SALDATURATIG (FIG. G)

5.5.2.1 Collegamento della bombola gas

- 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 l'altra estremita del tubo all’apposito raccordo sul retro della
saldatrice e serrare con la fascetta in dotazione.

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

5.5.2.2 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 (+).

5.5.2.3 Collegamento della torcia
Collegare la torcia TIG alla presa rapida (-) sul pannello anteriore della saldatrice;
completare il collegamento del tubo gas e del cavo comando torcia.

5.5.3 SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO MMA (FIG. H)

5.5.3.1 Collegamento della pinza portaelettrodo

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

Collegare il cavo della pinza portaelettrodo alla presa rapida (+) sul pannello anteriore.
Nota: in alcuni casi & consigliata la polarita (-) alla pinza portaelettrodo; controllare
quindi le indicazioni del fabbricante degli elettrodi.

5.5.3.2 Collegamento del cavo di ritorno della corrente di saldatura con pinza

di massa

- Collegare la pinza di massa 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 (-).

5.5.4 RACCOMANDAZIONI

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

5.6 CARICAMENTO BOBINA FILO (FIG. I)

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

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO

DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA

NATURADELFILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE

MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE

GUANTI DI PROTEZIONE.

- Aprire lo sportello del vano aspo.

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

- Liberare i/il controrulli/o di pressione e allontanarli/o dai/l rulli/o inferiori/e (2a).

- Verificare che i/il rullini/o di traino siano/sia adatti/o 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 i/il controrulli/o regolandone la pressione ad un valore intermedio,
verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del rullo inferiore (3).

- Frenare leggermente I'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 o pulsante di avanzamento filo sul pannello
comandi (se presente) e attendere che il capo del filo percorrendo tutta la guaina
guidafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il
pulsante.

ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo € sotto tensione
elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; pu6 quindi causare, non

adottando opportune precauzioni, pericoli di shock elettrico, ferite ed

innescare archi elettrici:

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

- Non avvicinare alla bombola la torcia.

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

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

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

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

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

5.7.1 Guaina a spirale per fili acciaio

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

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

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

4- Riavvitare il dado fermaguaina a mano.

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

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

7- Riavvitare quindi il dado stringendolo con una chiave.

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

5.7.2 Guaina in materiale sintetico per fili alluminio

Eseguire le operazioni 1, 2, 3 come indicato per la guaina acciaio ( non considerare
le operazioni 4, 5, 6, 7,8).

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

10- Inserire sull’estremita opposta della guaina (lato attacco torcia) il nipple di
ottone, l'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
€ss0.

Tagliare il tubo capillare per guaine alluminio di diametro 1-1,2mm (colore rosso)
ad una misura inferiore di 2 mm circa rispetto a quella del tubo acciaio, ed inserirlo

sull’'estremita libera della guaina.

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

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

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURA MIG-MAG

6.1.1 MODALITA DI TRASFERIMENTO 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: 0,6-1,2mm
- 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: 0,8-1mm
- Gamma corrente di saldatura: 40-160A
- Gamma tensioni d’arco: 14-20V

- Gas utilizzabile: miscele Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

Alluminio e leghe

- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 75-160A
- 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 tra 5 e 12mm.

In MANUALE “PRG 0” adeguare il valore della reattanza:

- 5%-60% con fili diametro 0,8-1mm acciaio al carbonio.

- 50%-80% con fili diametro 1,2-1,6mm acciaio al carbonio.

- 0%-80% con fili inox e alluminio.

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.

6.1.1.1 MODALITA DI TRASFERIMENTO AD ARCO FREDDO (ROOT MIG)

I ROOT MIG € un particolare tipo di saldatura MIG Short Arc studiata per mantenere
il bagno di fusione ancora piu freddo dello stesso Short Arc. Grazie all’apporto termico
molto basso & possibile depositare materiale di saldatura deformando solo in minima
parte la superficie del pezzo in lavorazione.

I ROOT MIG e quindi ideale per il riempimento manuale di fenditure e crepe. Inoltre
I'operazione di riempimento, rispetto alla saldatura TIG, non necessita di materiale di
apporto ed ¢ piu facile e veloce da eseguire.

| programmi ROOT MIG sono dedicati alla lavorazione di acciai al carbonio e basso-
legati (vedi TAB. 3).

6.1.2 MODALITA DI TRASFERIMENTO SPRAY ARC (ARCO A SPRUZZO)

La fusione del filo avviene a correnti e tensioni pit elevate rispetto lo “short arc” e la
punta del filo non entra piu 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: 0,8-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 180-450A
- Gamma tensione d’arco: 24-40V

- Gas utilizzabile: miscele Ar/CO, 0 Ar/CO,-O,

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili: 1-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 140-390A
- Gamma tensione di saldatura: 22-32V

- Gas utilizzabile: miscele Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

Alluminio e leghe

- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 120-360A
- Gamma tensione di saldatura: 24-30V
- 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 10e 12mm.
In MODALITA MANUALE “PRG 07, una volta che i parametri velocita di filo e tensione
d’arco siano stati selezionati correttamente (ossia con valori compatibili), il valore di
reattanza da selezionare & indifferente.

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

6.1.3 MODALITA DI TRASFERIMENTO PULSE ARC (ARCO PULSATO)

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

Ad ogni impulso di corrente corrisponde il distacco di una singola goccia del filo
elettrodo; il fenomeno avviene con una frequenza proporzionale alla velocita di
avanzamento filo con legge di variazione legata al tipo e al diametro del filo stesso
(valori tipici di frequenza: 30-300Hz).

Acciai al carbonio e basso legati

- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 60-360A
- Gamma tensione d’arco: 18-32V

- Gas utilizzabile: miscele Ar/CO, o Ar/CO,-O, (CO, max 20%)
Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1,2mm
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50-230A
17-26 V
miscele Ar/cO, o Ar/CO, (1-2%)

- Gamma corrente di saldatura:
- Gamma tensione di saldatura:
- Gas utilizzabile:

Alluminio o leghe:

- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 40-320A
- Gamma tensione di saldatura: 17-28V
- 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 “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.

6.1.4 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI SALDATURA IN MIG-MAG
6.1.4.1 Gas di protezione

La portata del gas di protezione deve essere:

short arc: 8-14 I/min;

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

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

6.1.4.2 Corrente di saldatura
La regolazione della corrente di saldatura viene eseguita dall’operatore ruotando la
manopola encoder (FIG. C (14)).

Con selezione SPRAY/SHORT ARC, ad ogni rotazione della manopola encoder (14)
corrisponde la regolazione della velocita del filo (m/minuto), visualizzata sul display
(16); durante la saldatura, il display commuta automaticamente sul valore della
corrente reale (ampere).

Con selezione PULSE ARC o PULSE ARC PULSE-ON-PULSE ad ogni rotazione
della manopola encoder (14) corrisponde la regolazione della corrente di saldatura,
visualizzata sul display (16); durante la saldatura, il display commuta automaticamente
sul valore della corrente reale.

In entrambe le modalita & possibile premendo il tasto 17) passare alla

regolazione dello spessore in mm (LED (16b) illuminato) con encoder 14). La macchina
calcola automaticamente la corrente necessaria per saldare tale spessore. Anche in
questo caso il display commuta sul valore della corrente reale (ampere) durante la
saldatura.

Si osservi che in tutti i programmi sinergici i valori minimo e massimo impostabili
(m/minuto, ampere o spessore in mm) sono quelli programmati in fabbrica e non
modificabili dall’'utente.

Valori orientativi della corrente con i fili piu comunemente usati sono illustrati in Tabella
(TAB. 4).

6.1.4.3 Tensione d’arco e Strozzatura d’arco (pinch-off)

Nei programmi sinergici MIG-MAG pulse-arc e pulse-on-pulse questi due parametri
determinano la dimensione dell'arco durante la saldatura.

La tensione d’arco indica la distanza del filo dal pezzo, il margine di discrezionalita
dell’operatore ¢ limitato alla semplice correzione da -5% a +5% del valore di tensione
predefinito in ogni programma, per poter eventualmente adeguare I'effettiva lunghezza
dell’arco per esigenze specifiche. Piu alto & il valore e piu distante sara il filo dal pezzo.
La stozzatura d’arco invece determina la concentrazione o ampiezza dell'arco, il
campo di regolazione di questo parametro & da -10% a +10% di quello inserito per
default dei programmi. Piu alto & questo valore e piu concentrato sara 'arco.

In programma manuale “PRG 0” la tensione d’arco viene definita impostando un
valore adeguato alla velocita filo selezionata secondo la relazione seguente:

U, =(14+0,05 1, ) dove:

- U, = Tensione d’arco in volt.

- |, = Corrente di saldatura in ampere.

Tenere presente che al valore di tensione selezionato a vuoto corrispondera una
tensione a carico (in saldatura) di 2-4V inferiore.

6.1.5 FUNZIONAMENTO BI-LEVEL E PULSE ON PULSE

Il funzionamento bi-level: siimposta tramite il tasto (8) ed e selezionabile in modalita
MIG-MAG pulse arc e short arc. Il ciclo di saldatura inizia premendo e rilasciando il
pulsante torcia (come in 4 Tempi), il punto di lavoro iniziale della saldatrice e pari al
livello principale di saldatura (LED (10a)) e la macchina visualizza corrente e tensione
di questo punto di lavoro. Premendo il pulsante torcia per una durata minore di 0,5
secondi, la macchina cambia il punto di lavoro dal livello principale a quello secondario
(LED (10b)), visualizzando su display corrente e tensione del livello secondario. Ad
ogni pressione successiva del pulsante torcia, la macchina continua a passare da un
livello all’altro finche il pulsante non viene tenuto premuto per un tempo maggiore di
0,5 secondi tale da avviare la rampa di discesa della corrente quindi la conclusione
della saldatura.

Durante la saldatura anche se la macchina visualizza il valore istantaneo di corrente e
tensione, & possibile variare solo la corrente e la tensione d’arco del livello principale
di saldatura.

Il funzionamento MIG-MAG Pulse on Pulse: si attiva con il tasto (7) assieme con il
led del MIG-MAG Pulse arc. Questa modalita & un particolare tipo di bi-level poiché
anche in questo caso abbiamo due punti di lavoro impostabili con gli stessi criteri
del bi-level (LED (10a) e (10b)). Le durate di ciascun livello t, e t, sono entrambi
impostabili (LED (10c) e (10d)) e non vengono decisi manualmente come avviene
invece nel bi-level. Durante la saldatura la macchina continua pertanto a variare in
automatico il punto di lavoro dal livello principale (con durata t,) a quello secondario
(con durata t,).

Il fenomeno che si viene a creare € quello di avere una pulsazione nella pulsazione da
cui deriva il nome. Impostando correttamente i due livelli e le due durate & possibile
ottenere una saldatura a “cappe” molto simile alla saldatura TIG.

6.2 SALDATURA TIG (DC)

Dopo avere effettuato le connessioni del circuito di saldatura come descritto nel

par.5.5.2 & necessario:

- Selezionare il procedimento TIG sul pannello di controllo della saldatrice (FIG.C
(@)

- Impostare la corrente di saldatura al valore desiderato con la manopola encoder
(14) (il valore € sempre regolabile anche durante la saldatura). Se necessario
inserire la rampa di discesa della corrente col potenziometro (13) (indicazione
momentanea sul display (16)).

6.2.1 Innesco LIFT

Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo, con leggera pressione. Premere a
fondo Il pulsante torcia e sollevare I'elettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo,
ottenendo cosi I'innesco dell'arco. La saldatrice inizialmente eroga una corrente I, ,
dopo qualche istante, verra erogata la corrente di saldatura impostata. Al termine del
ciclo la corrente si annulla con rampa di discesa impostata.

In tabella (TAB. 5) sono riassunti alcuni dati orientativi per saldatura su acciai
inossidabili o alto legati.

6.3 SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO MMA

Dopo avere effettuato le connessioni del circuito di saldatura come descritto nel par.
5.5.3 & necessario selezionare il procedimento MMA mediante I'apposito pulsante
(FIG. C (7)):

La corrente di saldatura dovra essere regolata al valore desiderato con la manopola
encoder (14) e 'eventuale sovracorrente dinamica “ARC FORCE” potra essere variata
tra 0 e 100% con la manopola encoder (13) con indicazione momentanea del valore
sul display (16)).

In tabella (TAB. 6) sono riassunti alcuni dati orientativi della corrente in funzione del
diametro degli elettrodi.

6.4 QUALITA DELLA SALDATURA

La qualita del cordone di saldatura, compresa la mole di spruzzi prodotta, sara
principalmente determinata dall’equilibrio dei parametri di saldatura: corrente (velocita
filo), diametro del filo, tensione d’arco, etc.

Anche la posizione della torcia andra adeguata come indicato in figura M, onde
evitare eccessiva produzione di spruzzi e difetti del cordone.

Per una corretta esecuzione del cordone si dovra tenere conto anche della velocita
di saldatura (velocita di avanzamento lungo il giunto), determinante per la giusta
penetrazione e per la forma del cordone stesso.

| difetti di saldatura pit comuni sono riassunti in tabella (TAB. 7).

7. MANUTENZIONE

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

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

7.1.1 Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

- Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa secca (max 5bar)
nella guaina guidafilo, verificarne l'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.

7.1.2 Alimentatore di filo

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

ATTENZIONE! PRIMA DIRIMUOVERE | PANNELLIDELLA 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
el/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 schede elettroniche 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. ANOMALIE, CAUSE E RIMEDI (TAB. 8)

A ATTENZIONE! L’ESECUZIONE DI ALCUNI CONTROLLI IMPLICA IL
RISCHIO DI CONTATTO CON PARTI IN TENSIONE E/O MOVIMENTO.
NELLEVENTUALITA” DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO

CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- La corrente di saldatura, regolata tramite 'Encoder, sia adeguata.

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

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

- Controllare la tensione di linea: se il valore € troppo alto o troppo basso la saldatrice
segnala 'anomalia (vedi paragrafo 4.2).

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

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

- Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantita.

Prima di qualsiasi intervento sull'alimentatore di filo o all'interno della saldatrice e

necessario rifarsi al capitolo 7 ’"MANUTENZIONE”.
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1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDURE A L’ARC
L’opérateur doit étre informé de facon adéquate sur l'utilisation en toute
sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de
soudage a I’arc, les mesures de précaution et les procédures d’urgence devant
étre adoptées.

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

/N

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

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

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de

remplacer les piéces de la torche sujettes a usure.

L’installation électrique doit étre effectuée conformément aux normes et a la

législation sur la prévention des accidents du travail.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme

d’alimentation avec conducteur le neutre relié a la terre.

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

Ne pas utiliser le poste de soudage dans des milieux humides, sur des sols

mouillés ou sous la pluie.

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

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

/\
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DOIT étre soumise a I'approbation préalable d’un "Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir
en cas d’urgence.

IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10 ;
A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc.
Partie 9 : Installation et utilisation ».

NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le dispositif
d’alimentation du fil est maintenu par I'opérateur (par ex. au moyen de
courroies).

Tout soudage par I'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas
d’utilisation de plates-formes de sécurité.

TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention
effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur
plusieurs piéces connectées électriquement peut entrainer une accumulation
de tension a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches pouvant
atteindre le double de la limite admissible.

Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le mesurage instrumental
pour déterminer s’il existe un risque et s’il peut adopter des mesures de
protection adéquates comme I'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

JAN

RISQUES RESIDUELS

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

Il est interdit de soulever I'unité chariot avec poste de soudage, dispositif
d’alimentation du fil et groupe de refroidissement (si prévu).

La seule opération de soulévement AUTORISEE est celle prévue dans la
section "INSTALLATION” de ce manuel.

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

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE ET DE SON CHARIOT : toujours
fixer la bouteille de fagon adéquate afin d’empécher toute chute accidentelle.
Il est interdit d’utiliser la poignée comme moyen de suspension du poste de
soudage.

A\

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

ATTENTION! Toute intervention manuelle effectuée sur les parties en mouvement

du dispositif d’alimentation du fil, comme par exemple:

- Remplacement des rouleaux et/ou du guide-fil

- Introduction du fil dans les rouleaux

- Chargement de la bobine de fil

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

- Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE

DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
2.1 INTRODUCTION
Ce poste de soudage comprend une alimentation en énergie électrique et un dispositif
d’alimentation du fil incorporé. La source de courant est un redresseur a alimentation
triphasée multiprocédés (MIG-MAG SYNERGIQUE continu ou pulsé, TIG et MMA)
avec réglage électronique (mode commutation) contrélé par microprocesseur avec
pont entier c6té primaire. Le dispositif d’alimentation du fil est équipé d’'un groupe
d’entrainement du fil a 4 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 I'un de ces programmes permet a I'utilisateur
de sélectionner un point d’intervention précis (correspondant a un groupe de
différents parameétres de soudage indépendants) en régulant une seule grandeur.
Tel est le concept de SYNERGIE, lequel permet d’obtenir sans aucune difficulté
une régulation optimale du poste de soudage en fonction de la spécificité des
différentes conditions opérationnelles.
c) MEMORISATION ET RAPPEL DE PROGRAMMES PERSONNALISES
Cette fonction est disponible tant dans le contexte d’'un programme synergique
gu’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.

2.2 SOUDABILITE DES METAUX

MIG-MAG Le poste de soudage est indiqué pour le soudage MIG de I'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 léger et aciers
inox. Le soudage MIG de '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 tdles 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 CO2 mélanges Ar/CO2 ou Ar/CO2-O2 (Argon
typiquement > 80%).

Pour le soudage des aciers inox sont généralement utilisés des mélanges de gaz Ar/
02 ou Ar/CO2 (Ar typiquement>98%).

TIG Le poste de soudage est prévu pour un soudage TIG en courant continu (CC)
avec amorcgage de l'arc par contact (mode LIFT ARC) pouvant étre utilisé avec tous
les types d’acier (au carbone, bas-alliés et fortement alliés) et des métaux lourds
(cuivre, nickel, titane et leurs alliages) 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.

2.3 ACCESSOIRES DE SERIE

- Adaptateur bonbonne ARGON IT.

- Cable et pince de masse.

- Réducteur de pression 2 manometres.
- Torche MIG 3m

2.4 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Chariot

- Commande a distance manuelle a 1 potentiometre. (TIG et MMA uniquement).
- Commande a distance manuelle a 2 potentiometres.
- SPOOL GUN.

- Groupe de refroidissement a 'eau G.R.E.

- kit soudage aluminium.

- Kit soudage MMA 600A.

- Torche MIG 5m 500A.

- Torche MIG 3m 270A 500A R.E.

- Torche MIG 5m 270A 500A R.E.

- Torche TIG 4m ou 8m, 220A.

- Torche TIG 4m ou 8m, 350A R.E.

- Torche mig/tig up/down, avec ou sans potentiometre.
- Torche PUSH PULL.

- Torches avec séries rs485 sur demande.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont

résumeées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1- Degré de protection de la structure.

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

3- 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).

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

5- Symbole de la structure interne du poste de soudage.

6- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes
de soudages pour soudage a l'arc.

7- Numéro d’'immatriculation pour I'identification du poste de soudage (indispensable
en cas de nécessité d'assistance technique, demande piéces de rechange,
recherche provenance du produit).

8- Performances du circuit de soudage:

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

- IfU Courant et tension correspondante normalisée (U, = (20 + 0,04 1,) V)
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 minutes (par ex.: 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 soudage se
place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.

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

- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:
- U.: tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudage (limites
&mlses + 10%).

max: COUTaNt maximal absorbé par la ligne.

i courant d’alimentation efficace.

10- -%— :Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection
deTaTigne

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

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

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:
- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau (TAB.1)
- TORCHE: voir tableau (TAB.2)

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
4.1 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION (FIG. B)
4.1.1 Poste de soudage avec entrainement intégré
sur le coté antérieur :
1- Panneau de contrdle (voir description).
2- Prise rapide négative (-) pour cable courant de soudage (cable de masse pour
MIG et MMA, céble torche pour TIG).
3- Raccord gaz pour torche TIG.
4- Connecteur 3p pour cable contréle TORCHE TIG.
5- Connecteur a 14 poles pour connexion de la commande a distance.
6- Connexion centralisée pour torche MIG (Euro).
7- Prise rapide positive (+) pour cable de masse soudage TIG.
sur le coté postérieur :
8- Interrupteur général ON/OFF.
9- Raccord tube gaz (bouteille) pour soudage TIG.
10- Raccord tube gaz (bouteille) pour soudage MIG.
11- Cable d’alimentation avec fixe-cable.
12- Connecteur 5p pour groupe de refroidissement a I'eau.
13-Fusible.

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

1- DEL de signalisation ALARME (la sortie de la machine est bloquée).
Le rétablissement est automatique dés la disparition de la cause de I'alarme.
Messages d’alarme indiqués sur les écrans (15) et (16) :

- "AL1” : intervention protection thermique du circuit primaire.
- "AL2” : intervention protection thermique du circuit secondaire.
- "AL3” : intervention protection pour surtension de la ligne d’alimentation.
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- ”AL4” : intervention protection pour sous-tension ligne d’alimentation

- ”AL5” : intervention protection pour pression insuffisante du circuit de
refroidissement a I'eau de la torche. Le rétablissement n'est pas
automatique.

- “AL7” : intervention protection pour surintensité en mode de soudage MIG-
MAG.

- “AL8” : panne ligne sérielle : court-circuit sur torche.

- “AL9” : intervention protection composants magnétiques.

- “AL10” : panne ligne sérielle : ligne sérielle déconnectée.

- “AL11” : intervention protection pour manque de phase de la ligne
d’alimentation.

- “AL12” : panne ligne sérielle : erreur de données.

- “AL13”: dépo6t de poussiere excessif a lintérieur du poste de soudage,

rétablissement avec :

- nettoyage interne de la machine ;

- touche écran du panneau de controle.
Lors de I'extinction du poste de soudage, le message "AL4” ou “AL11” peut
s'afficher durant quelques secondes.
DEL de signalisation PRESENCE DE TENSION SUR TORCHE OU
ELECTRODE.
DEL de signalisation PROGRAMMATION POSTE DE SOUDAGE.
Touche de rappel (RECALL) des programmes de soudage personnalisés
(voir par. 4.3.2.4).
Touche de mémorisation (SAVE) des programmes de soudage
personnalisés (voir par. 4.3.2.3).
Touche de sélection programme de soudage et affichage a 2 chiffres.
La pression de la touche en séquence entraine I'affichage sur I'écran de numéros
compris entre “0” et “54”. A chaque numéro compris entre “1” et “54” est associé
un programme de soudage synergique (voir TAB. 3) tandis que le numéro
“0” est associé au fonctionnement manuel du poste de soudage permettant a
I'opérateur de configurer tous les parametres (MIG-MAG SHORT et SPRAY ARC
uniguement).
Touche de sélection du procédé de soudage.
La pression de la touche entraine I'allumage de la DEL correspondant au mode
de soudage que I'on désire adopter :

ME === . MIG-MAG avec mode “SHORT/SPRAY ARC’.
PULSE IL'L . \)iG-MAG avec mode “PULSE ARC”.

POP b+ MIG-MAG avec mode “PULSE ON PULSE”.
me A g,

MMA T

électrode MMA.

Touche de selectlon du mode de contréle du poussoir torche MIG-MAG.

La pression de la touche entraine l'allumage de la DEL correspondant aux
fonctionnements suivants :

n H
0o

BILEVEL "1y,

SpOT fonctionnement en pointage MIG-MAG (SPOT).
Touche d’activation de la commande a distance.

fonctionnement a 2 temps, ON-OFF avec poussoir enfoncé.
fonctionnement a 4 temps, ON-OFF avec poussoir relaché.

fonctionnement bi-level pour MIG-MAG, TIG.

Avec la DEL[=] REMOTE 5jlumée, la régulation peut exclusivement étre effectuée

a partir de la commande a distance et, plus en détail :

a) commande a un potentiométre (MMA et TIG uniquement) : se substitue a
la fonction du bouton codeur (14).

b) commande deux potentiometres : remplace la fonction des boutons codeur
(14) et (13).

c) commande a pédale (MMA et TIG) : se substitue a la fonction du bouton
codeur (14).

REMARQUE : La sélection «A DISTANCE* (REMOTE) n'est possible que si une

commande a distance est effectivement connectée a son connecteur.

Touche de sélection des paramétres de soudage.

La pression de la touche en séquence entraine I'allumage de I'une des DELs de

(10a) a (10h) a laquelle est associé un paramétre spécifique. La configuration de

la valeur de chaque paramétre activé peut étre effectuée au moyen du bouton

(13) et indiquée sur I'écran (15). Durant ces configurations, le bouton (14) regle

la valeur du niveau principal de soudage indiqué sur I'écran (16), courant ou

vitesse fil (voir description point (14)), sauf pour (10b).

Uniquement avec la DEL (10b) allumée, le bouton (14) permet de régler la valeur

du niveau secondaire (voir description DEL (10b)).

Remarque : les paramétres non modifiables par I'opérateur, en fonction du fait

que l'on utilise un programme synergique ou le mode manuel “PRG 0" sont

automatiquement exclus de la sélection ; la DEL correspondante ne s’allume

pas.
SO S AT
* MIG-MAG

Ce parametre s’affiche automatiquement durant les opérations de soudage
MIG-MAG et indique la tension réelle de I'arc (DEL (15a) allumée).

MIG-MAG Pulse arc (arc pulsé).

Durant la définition d’'un programme synergique MIG-MAG Pulse arc permet
de régler la correction devant étre apportée a la longueur de I'arc calculée en
synergie (plage de -5% a +5%) (DEL (15c) allumée).

Dans la méme condition, en configurant la fonction bi-level, pulse on pulse ou
Tstart, le parametre prend la signification de correction de la longueur d’arc du
niveau principal de soudage, toujours calculée en synergie (plage de -5% a
+5%) (DEL (15c) allumée).

MIG-MAG Short arc

Durant la définition d’'un programme synergique MIG-MAG, Short arc il est
également possible de régler la correction devant étre apportée a la longueur
de l'arc calculée en synergie (plage de -5% a +5%) (DEL (15c) allumée).
Dans la méme condition, en configurant la fonction bi-level, le paramétre
prend la signification de correction de la longueur d’arc du niveau principal
de soudage, toujours calculée en synergie (plage de -5% a +5%) (DEL (15c)
allumée)

MIG-MAG Short arc “PRG 0”

Toujours en fonctionnement MIG-MAG Short arc, le programme manuel (‘PRG
0”), permet de configurer la tension d’arc effective (plage 10-40) (DEL (15a)
allumée).

Dans la méme condition, en configurant la fonction bi-level, le paramétre
prend la signification de tension d’arc effective du niveau principal de soudage
(plage10-40) (DEL (15a) allumée)

10b-

10c-

10d-

10e-

10f-

10g-

10h-

1-

12-

13-
14-
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MIG-MAG Pulse arc

En mode MIG-MAG pulse arc, la configuration des fonctions bi-level, pulse on
pulse ou Tstart permet de régler le courant |, et |_(l_.) (avec bouton (14)) et
la correction de la longueur d'arc (avec bouton 1§) dU niveau secondaire de
soudage calculé en synergie (plage de -5% a +5%) (DEL (15c) allumée).
MIG-MAG Short arc

Avec les programmes synergiques MIG-MAG short arc, la configuration de la
fonction bi-level permet de régler le courant/la vitesse du fil (avec bouton (14))
et la correction de la longueur d’arc (avec bouton (13)) du niveau secondaire
de soudage calculée en synergie (place de -5% a +5%) (DEL (15c) allumée).
Bi-level “PRG 0”

La sélection du programme manuel (“PRG 0”) avec fonction bi-level, permet de
régler la vitesse du fil (avec bouton (14), (DEL 16c) allumée) et la tension d’arc
effective (avec bouton (13)) du niveau secondaire |, de soudage (plage 10-40)
(DEL (15a) allumée).

En fonctionnement TIG bi-level, permet de régler le second niveau (l,) du
courant de soudage.

SOFT ARG
Tstart (OF -

START
MIG-MAG “PRG 0”
En mode manuel “PRG 07, permet d’adapter la vitesse du fil au démarrage du
soudage pour optimiser 'amorgage de I'arc (régulation 1-100% et DEL (15c)
allumée).
MIG-MAG Pulse arc 2 TEMPS
En mode MIG-MAG Pulse arc 2 TEMPS, permet de régler la durée du courant
initial (T, ). Le reglage du paramétre a zéro désactive la fonction, tandis qu'une
valeur supeneure a zéro (réglage 0,1-3 secondes) permet de sélectionner la
DEL (10b) pour régler la correction de la tension d’arc et la valeur du courant
initial (niveau secondaire). Le courant initial peut étre configuré plus élevé ou
plus bas que le courant principal de soudage ; un courant initial plus élevé est
trés utile, en particulier pour le soudage de I'aluminium et de ses alliages car il
permet un chauffage plus rapide de la piece (“Hot-start”).
MIG-MAG Pulse on pulse
En mode MIG-MAG Pulse on pulse, permet de régler la durée du courant
secondaire de soudage (réglage 0,1-10 secondes et DEL (15b) allumée).
* MMA
En fonctionnement avec électrode MMA, le paramétre prend la signification
d“ARC FORCE” et permet la définition de la surintensité dynamique (régulation
0-100% et DEL (15c) allumée). Durant le soudage MMA, I'écran (15) indique
la tension d’arc réelle (DEL (15a) allumée), la DEL (10c) restant allumée pour
permettre le réglage de I'Arc force durant le soudage également.

>4 0 £ O

MIG-MAG PULSE ARC

En mode MIG-MAG pulse arc, le paramétre entraine I'étranglement de I'arc.
Plus la valeur est élevée et plus I'arc est concentré durant le soudage. Avec un
mode de soudage utilisant deux niveaux de courant (bi-level, pulse on pulse
ou Tstart), I'étranglement d’arc est commun aux deux niveaux configurés (+1%
[ -1%).

MIG-MAG “PRG 0”

En mode manuel MIG-MAG “PRG 07, permet de régler la réactance électronique
(réglage 20-80% et DEL (15c) allumée). Une valeur plus élevée entraine un
bain de soudage plus chaud. En mode bi-level, la réactance électronique est
commune aux deux niveaux configurés.

MIG-MAG Pulse on pulse

En mode MIG-MAG Pulse on pulse, permet de régler la durée du courant
secondaire de soudage (réglage 0,1-10 secondes et DEL (15b) allumée).

S]_ BURN

BACK
Brilure du fil a I'arrét du soudage (BURN-BACK).
Permet de régler le temps de bralure du fil a I'arrét du soudage. Une configuration
adaptée permet d’éviter tout collage du fil a la piece en mode manuel (PRG 0)
MIG-MAG SHORT ARC (réglage 0,01-1 secondes et DEL (15b) allumée).
Durant la définition d’'un programme synergique MIG-MAG, permet de régler la
correction devant étre apportée au BURN_BUCK TIME calculée en synergie
(plage de -1% a +1%) (DEL (15c) allumée).

POST
t2

GAS
POST-GAS MIG-MAG SHORT ARC et TIG.
En n’importe quel mode MIG-MAG SHORT ARC TIG prend la signification de
“Post-gaz” et permet d’adapter le temps de flux sortant du gaz de protection a
partir de I'arrét du soudage (réglage 0,1-10 secondes et DEL (15b) allumée).

SLOPE O

fe pown

Rampe de descente courant de soudage (SLOPE DOWN).

Exclusivement activée avec I'utilisation de programmes synergiques MIG-MAG
PULSE ARC ou SHORT ARC (“PRG” de “1” a “54”) ou TIG

Permet la réduction graduelle du courant avec le relachement du poussoir torche
(régulation 0-3 secondes et DEL (15b) allumée).

ceee s O

Temps de pointage (SPOT TIME).

Exclusivement activé si le mode “SPOT” a été sélectionné au moyen de la

touche (8). Permet I'exécution de pointages MIG-MAG avec contrdle de la durée

du soudage (régulation 0,1-10 secondes et DEL (15b) allumée).

Touche d’activation manuelle de I’électrovanne gaz.

La touche permet le flux sortant de gaz (purge conduites - réglage débit) sans

besoin d'utiliser le poussoir torche ; la touche est a action momentanée.

Touche d’avancement manuel du fil.

La touche permet de faire avancer le fil dans la gaine de la torche sans nécessité

d'utiliser le poussoir torche ; la touche est a action momentanée et la vitesse

d’avancement est fixe.

Bouton codeur pour la régulation des parameétres de soudage (voir

10a-10h).

Bouton codeur.

La poignée permet de régler :

- Le courant de soudage (DEL (16a) allumée.

- La vitesse d’'avancement du fil (DEL (16c) allumée) en mode Short/Spray arc.

- L'épaisseur de la piéce utilisée pour le soudage (DEL (16b) allumée) si
I'épaisseur de la piéce en mm a été sélectionnée au moyen de la touche (17).

En mode de soudage utilisant deux niveaux de courant (bi-level, pulse on pulse

ou Tstart) avec la DEL (10b) allumée, le bouton régle :

- Le courant de soudage |, (DEL (I6a) allumée) du niveau secondaire en mode
Pulse arc.

- La vitesse d’avancement du fil du niveau secondaire de soudage (DEL (16c)
allumée) en mode Short/Spray arc.



15- Affichage alphanumérique a 3 chiffres. Indique :

- la valeur des parametres de soudage (voir de (10a) a (10h)) avec
fonctionnement a vide.

- la tension réelle de I'arc en cours de soudage.
REMARQUE : a la fin du soudage, I'écran commute automatiquement a la valeur
de configuration.
- une signalisation d’alarme (voir point 1).

15a, 15b, 15¢ - DEL d’indication de I'unité de mesure en cours (volts, secondes
et pourcentage.)

16- Affichage alphanumérique a 3 chiffres. Indique :
- la valeur définie avec le bouton codeur (14).
- le courant réel durant le soudage.
REMARQUE : a la fin du soudage, I'’écran commute automatiquement a la valeur
de configuration.
- une signalisation d’alarme (voir point 1).

16a, 16b, 16c- DEL d’indication unité de mesure en cours (courant ampéres (A),
épaisseur en millimétres (mm) et vitesse fil en métres/minute (m/min)).

17- Touche de sélection unité de mesure ampéres, mm, m/min (DEL (16a) (16b)
(16c)).
Permet, au moyen du codeur (14), de configurer respectivement I'épaisseur du
matériau a souder, le courant de soudage et la vitesse du fil,
“PRG 0” sélection manuelle : la configuration de chaque paramétre est
indépendante de celle des autres.
Programmes de “1” a “54”: la configuration de chaque paramétre (ex. épaisseur
du matériau) définit automatiquement les autres parameétres (ex. courant de
soudage et vitesse du fil).

4.3 RAPPEL ET MEMORISATION DES PROGRAMMES

4.3.1 RAPPEL DES PROGRAMMES MEMORISES PAR LE CONSTRUCTEUR
4.3.1.1 Programmes MIG-MAG SYNERGIQUES

Le poste de soudage prévoit "54” programmes synergiques mémorisés, dont les
caractéristiques sont identifiées sur le tableau (TAB.3) auquel se reporter pour la
sélection du programme correspondant au type de soudage devant étre exécuté.
La sélection d’un programme déterminé s’effectue en pressant en séquence la touche
"PRG”, a laquelle correspond sur I'écran un numéro compris entre "0” et "54” (a "0” ne
correspond pas un programme synergique, mais le fonctionnement en mode manuel,
comme décrit au paragraphe suivant.)

Remarque: A I'intérieur d’un programme synergique, procéder en priorité a la
sélection du mode de transfert désiré, PULSE ARC ou SHORT/SPRAY ARC, au
moyen de la touche prévue (voir FIG. C, touche (7)).

Remarque: Tous les types de fils non prévus sur le tableau peuvent étre utilisés
en mode manuel ”"PRG 0”.

4.3.1.2 FONCTIONNEMENT EN MANUEL ("PRG 0”)

Le fonctionnement en mode manuel correspond au "0” de I'écran, et n’est activé que
si le mode de transfert SHORT/SPRAY ARC (FIG. C, touche (7)) a été sélectionné.
Avec ce mode, aucune synergie n’étant prévue, tous les paramétres de soudage
doivent étre configurés manuellement par I'opérateur.

Attention ! La configuration de tous les parameétres est libre si les valeurs attribuées a
ces derniers sont compatibles avec un procédé de soudage correct.

Remarque: Le mode de transfert PULSE ARC NE PEUT étre utilisé en sélection
manuelle.

4.3.2 MEMORISATION ET RAPPEL DE PROGRAMMES PERSONNALISES EN
MIG-MAG

4.3.2.1 Introduction

Le poste de soudage permet de mémoriser (SAVE) des programmes de travail
personnalisés correspondant a un JEU de paramétres valides pour un soudage
donné. Chacun des programmes mémorisés peut étre rappelé (RECALL) a tout
moment, I'opérateur disposant ainsi d’'un poste de soudage "prét a I'utilisation” pour
un travail spécifique optimisé précédemment.

4.3.2.2 Capacité de mémorisation des programmes personnalisés en MIG-MAG

Le poste de soudage prévoit la mémorisation de programmes personnalisés en trois

groupes correspondant aux trois modes de transfert en synergie (SHORT/SPRAY

ARC Arc pulsé et Pulse on pulse) et au fonctionnement en mode manuel avec les

spécifications suivantes :

- ARC PULSE SYNERGIQUE PULSE ON PULSE : 10 programmes mémorisables
(numéros disponibles de “1” a “10”),

- PULSE ARC SYNERGIQUE: 10 programmes mémorisables (numéros disponibles
de "1”a”10"),

- SHORT/SPRAY ARC SYNERGIQUE: 10 programmes mémorisables (numéros
disponibles de "1” a "10"),

- SHORT/SPRAY ARC MANUEL ("PRG=0"):
(numéros disponibles de "1” a "10”").

Pour rappeler effectivement le programme devant étre utilisé, lors de la sélection

du numéro (comme décrit au par. 4.3.1), sélectionner le mode de transfert désiré

ARC PULSE, ARC PULSE PULSE-ON- PULSE ou SHORT/SPRAY ARC ou bien

sélectionner “PRG=0" si programmes mémorisés en mode manuel.

10 programmes mémorisables

4.3.2.3 Procédure de mémorisation (SAVE).

Apres avoir réglé le poste de soudage de fagon optimale en vue d’'un soudage

déterminé, procéder comme suit (FIG. C):

a) Enfoncer la touche (5) "SAVE”.

b) "Pr” apparait sur I'écran (16), et un numéro (compris entre "1” et "10”) apparait sur
I'écran (15).

c) Tourner le bouton codeur (indifféeremment le (13) ou le (14)), et sélectionner le
numéro pour la mémorisation du programme (voir également 4.3.2 ).

d) Enfoncer a nouveau la touche "SAVE”.

e) Les écrans (15) et (16) clignotent.

f) Enfoncer a nouveau, dans un délai maximal de deux secondes, la touche "SAVE”.

g) Sur les écrans apparait "St Pr”, indiquant que le programme a été mémorisé ;
aprés 2 secondes, les écrans commutent automatiquement sur les valeurs
correspondant aux parametres venant d’étre mémorisés.

Remarque: Si, en cas de clignotement de I'écran, la touche "SAVE” n’est pas a

nouveau pressée dans un délai de 2 secondes, les écrans indiquent "No St” et le

programme n’est pas mémorisé ; les écrans reviennent automatiquement a 'indication

initiale.

4.3.2.4 Procédure de rappel d’'un programme personnalisé (RECALL)

Avant de procéder aux opérations de rappel d’un programme, contréler que le mode

de transfert sélectionné (ARC PULSE, ARC PULSE PULSE-ON-PULSE, SHORT/

SPRY ARC ou “PRG=0") est effectivement celui que l'on a lintention d'utiliser.

Procéder ensuite de la fagon suivante (FIG. C):

a) Enfoncer la touche "RECALL”.

b) “Pr” apparait sur I'écran (16) et un numéro (compris entre "1” et "10”) sur I'écran
15

c) Tourner le bouton codeur (indifféremment le (13) ou le (14)), et sélectionner le
numéro sous lequel a été mémorisé le programme devant étre utilisé.

d) Enfoncer a nouveau la touche "RECALL” durant plus de 2 secondes.

e) Sur les écrans apparait "Ld Pr”, indiquant que le programme a été rappelé
; les écrans commutent automatiquement aprés 2 secondes sur les valeurs
correspondant au programme venant d’étre rappelé.

Remarque: Si la touche "TRECALL” n’est pas pressée durant plus de 2 secondes,
les écrans indiquent "No Ld” et le programme n’est pas chargé ; les écrans
reviennent automatiquement a l'indication initiale.

REMARQUE:

LA DEL "PRG” EST ALLUMEE DURANT LES OPERATIONS AVEC LES
TOUCHES ”SAVE” ET "RECALL”. X o )

- UN PROGRAMME RAPPELE PEUT ETRE MODIFIE A VOLONTE PAR
L'OPERATEUR, MAIS LES VALEURS MODIFIEES NE SONT PAS
AUTOMATIQUEMENT MEMORISEES. POUR MEMORISER LES NOUVELLES
VALEURS SUR LE MEME PROGRAMME, IL EST NECESSAIRE D’EFFECTUER
LA PROCEDURE DE MEMORISATION (voir 4.3.2.3).

- LENREGISTREMENT DES PROGRAMMES PERSONNALISES ET LA
GESTION CORRESPONDANTE DES PARAMETRES ASSOCIES DOIVENT
ETRE EFFECTUES PAR L'UTILISATEUR.

- LES PROGRAMMES PERSONNALISES NE PEUVENT ETRE MEMORISES EN
MODE ELECTRODE MMA OU TIG.

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.

5.1 MISE EN PLACE

- Déballer le poste de soudage ;

- Introduire le connecteur de polarisation si le GRA n’est pas connecté (FIG. D) ;

- En cas de présence du chariot et’/ou GRA, consulter les instructions fournies
correspondantes.

5.2 MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE (FIG. E)

Le poste de soudage doit étre soulevé sans ses parties amovibles (torche, tubes gaz,
cables, etc.) pour éviter le détachement éventuel de ces derniéres.

Comme représenté sur la figure, effectuer le montage des bagues de fixation en
utilisant les deux vis M8x25 fournies.

Attention : les bagues de levage a ceillet et orifice fileté M8 UNI 2948-71 ne sont pas
fournies.

5.3 EMPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

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

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

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

5.4 RACCORDEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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 soudage 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 = 0.283ohm.

5.4.2 Fiche et prise

Brancher une fiche normalisée (3P + 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 (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en
amperes, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal
max. distribué par le poste de soudage et de la tension nominale d’alimentation.

5.5. CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

Le tableau (TAB. 1) indique la valeur conseillée pour les cables de soudage (en mm?)

5.5.1 SOUDAGE FIL MIG-MAG (FIG.F)

5.5.1.1 Connexion de la bouteille de gaz

- Visser le réducteur de pression a la valve de la bouteille de gaz en intercalant la
réduction fournie comme accessoire en cas d'utilisation de gaz Argon ou mélange
Ar/CO,

- Connecter le tube d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni ; connecter
ensuite I'autre extrémité du tube au raccord prévu a l'arriere du poste de soudage
et serrer le collier fourni.

- Desserrer la bague de régulation du réducteur de pression avant d’ouvrir la valve
de la bouteille.

5.5.1.2 Connexion de la torche

- Brancher la torche au connecteur prévu en serrant a fond et manuellement le collier
de fixation.

- La préparer pour le premier chargement du fil en démontant la buse et le tube de
contact pour faciliter la sortie.

- Cable courant de soudage a la prise rapide (+).

- Cable de commande au connecteur prévu.

- Conduites eau pour versions R.E. (torche refroidie a I'eau) a raccords rapides.

- Attention, bien serrer les connecteurs pour éviter toute surchauffe et perte
d'efficacité.
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- Connecter le tube d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni ; connecter
ensuite 'autre extrémité du tube au raccord prévu a I'arriére du poste de soudage
et serrer le collier fourni.

5.5.1.3 Connexion cable de retour du courant de soudage

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

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

5.5.2 SOUDAGE TIG (FIG. G)

5.5.2.1 Connexion a la bonbonne de gaz

- 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 denirée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni. Connecter
ensuite I'autre extrémité du tube au raccord prévu a I'arriere du poste de soudage et
serrer au moyen du collier fourni.

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

5.5.2.2 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 (+).

5.5.2.3 Connexion de la torche
- Connecter la torche TIG a la prise rapide (-) sur le panneau antérieur du poste de
soudage ; connecter le tube gaz et le cable de commande torche.

5.5.3 SOUDAGE AVEC ELECTRODE ENROBEE MMA (FIG. H)

5.5.3.1 Connexion de la pince porte-électrode

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

Connecter le cable de la pince porte-électrode a la prise rapide (+) sur le panneau
avant.

Remarque : dans certains cas, la polarité (-) a la pince porte-électrode est conseillée;
contrdler les indications fournies par le fabricant des électrodes.

5.5.3.2 Connexion céable de retour du courant de soudage

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

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

5.5.4 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 piéce 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.

5.6. CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (FIG. I)

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU

FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE 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 I'orifice prévu
(1a).

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

- Contréler que le rouleau d’entrainement est adapté 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 contre-galet en régulant sa pression a une valeur intermédiaire;
vérifier que le fil est correctement positionné dans la gorge du galet inférieur (3).

- Freiner [égérement 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).

- Controler 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.

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

5.7.1 Gaine a spirale pour fils en acier

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

2- Dévisser I'écrou 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 céble 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.

5.7.2 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 contrélant qu’il se trouve en
contact avec la gaine.

10-Sur I'extrémité opposée de la gaine (c6té raccord torche) insérer le nipple en laiton
et 'anneau torique, puis exercer une légére 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 diamétre de 1-1,2mm (couleur
rouge) a une longueur inférieure d’environ 2mm a la longueur du tube en acier et
l'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 I'orifice d’entrée.
Remonter la torche sur le raccord du dispositif d’entrainement du fil et monter la
buse gaz.

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGE MIG-MAG

6.1.1 MODE DE TRANSFERT 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

- Diamétres de fil utilisables: 0,6-1,2mm
- Gamme du courant de soudage: 40-210A
- Gamme de la tension d’arc: 14-23V

- Gaz utilisable: CO, o mélanges Ar/CO, o0 Ar/CO, /O,

Aciers inoxydables

- Diametres de fil utilisables: 0,8-1mm
- Gamme du courant de soudage: 40-160A
- Gamme de la tension d’arc: 14-20V

- Gaz utilisable: mélanges Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

Aluminium et alliages

- Diametres de fil utilisables : 0,8-1,6mm
- Gamme de courant de soudage: 75-160A
- 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 légerement 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.

En MANUEL ("PRG 0”), adapter la valeur de la réactance :

- 20%-60% avec des fils d'un diametre de 0,8-1mm en acier au carbone.

- 50%-80% avec des fils d'un diametre de 1,2-1,6mm en acier au carbone.

- 60%-80% avec des fils inox et aluminium.

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
controlable.

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

6.1.1.1 MODALITE DE TRANSFERT AVEC ARC FROID (ROOT MIG)

Le ROOT MIG est un type de soudage MIG Short Arc particulier, étudié pour maintenir
le bain de fusion encore plus froid que celui en Short Arc. Grace a I'apport thermique
trés bas, il est possible de déposer du matériau de soudage en déformant seulement
partiellement la surface du morceau en usinage.

Le ROOT MIG est donc idéal pour le remplissage manuel de fentes et fissures. Par
ailleurs, I'opération de remplissage, par rapport au soudage TIG, n’a pas besoin de
matériel d’apport, elle est aussi plus facile et plus rapide a exécuter.

Les programmes ROOT MIG sont dédiés a l'usinage d’aciers au carbone et faiblement
liés (voir TAB. 3).

6.1.2 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

- Diamétres de fil utilisables: 0,8 -1,6mm
- Gamme de courant de soudage: 180-450A
- Gamme de tension d’arc: 24 -40V

- Gaz utilisable: CO, o mélanges Ar/CO, 0 Ar/CO, /O,

Aciers inoxydables

- Diametres de fil utilisables: 1-1,6mm
- Gamme de courant de soudage: 140-390A
- Gamme de tension d’arc: 22-32V

- Gaz utilisable: mélanges Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

Aluminium et alliages

- Diametres de fil utilisables: 0,8-1,6mm
- Gamme du courant de soudage: 120-360A
- Gamme de tension d’arc: 24 a 30V
- Gaz utilisable: Ar 99,9%

La position type du petit tube de contact est a l'intérieur de la buse sur 5-10mm,
et proportionnellement a la tension de l'arc; la longueur libre du fil (stick-out) est
généralement comprise entre 10 et 20mm. En MANUEL ("PRG 0”), et aprés sélection
correcte des parametres vitesse du fil et tension d’arc (c’est-a-dire avec des valeurs
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compatibles), la valeur de réactance sélectionnable est sans importance.

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

6.1.3 MODE DE TRANSFERT PULSE ARC (ARC PULSE)

Il s’agit d’'un transfert "controlé” situé dans la zone de fonctionnement “spray-arc”
(spray-arc modifié) 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: 0,8-1,6mm
- Gamme du courant de soudage: 60-360A
- Gamme de la tension d’arc: 18-32Vv

- Gaz tilisable: mélanges Ar/CO, o Ar/CO, /O, (CO, max 20%)

Aciers inoxydables

- Diametres de fil utilisables: 0,8-1,2mm
- Gamme du courant de soudage: 50-230A
- Gamme de la tension d’arc: 17-26V

- Gaz utilisable: mélanges Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

Aluminium et alliages

- Diametres de fil utilisables : 0,8-1,6mm
- Gamme de courant de soudage: 40-320A
- Gamme de tension d’arc: 17-28V
- 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 20 mm.

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

6.1.4 REGLAGE DES PARAMETRES DE SOUDAGE EN MODE DE SOUDAGE
MIG-MAG

6.1.4.1 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 de la buse.

6.1.4.2 Courant de soudage

La régulation du courant de soudage est effectuée par I'opérateur au moyen du
bouton codeur (FIG.E (14)). Avec la sélection SPRAY/SHORT ARC, a chaque rotation
du bouton codeur (14) correspond le réglage de la vitesse du fil (m/minute) affichée
sur I'écran (16) ; durant le soudage, I'écran commute automatiquement sur la valeur
du courant effectif (amperes).

Avec la sélection ARC PULSE ou ARC PULSE PULSE-ON-PULSE , & chaque
rotation de la poignée codeur (14) correspond le réglage du courant de soudage
affiché sur I'écran (16) ; durant le soudage, I'écran commute automatiquement sur la
valeur réelle de courant.

Les deux modes permettent, sur pression de la touche (17) de passer au réglage
de I'épaisseur en mm (DEL (16b) allumée) avec codeur (14). La machine calcule
automatiquement le courant nécessaire pour souder I'épaisseur en question. Dans
ce cas également, I'’écran commute sur la valeur de courant réelle (ampéres) durant
le soudage.

On observera que dans tous les programmes synergiques, les valeurs minimales et
maximales pouvant étre définies (m/min,, ampéres ou épaisseur en mm) sont ceux
programmeés en usine et ne pouvant étre modifiés par I'usager.

Les valeurs indicatives de courant avec les fils les plus couramment utilisés sont
illustrées sur le tableau correspondant (TAB.5).

6.1.4.3 Tension d’arc et réduction de I’arc (pinch-off)

Dans les programmes synergiques MIG-MAG pulse-arc et pulse-on-pulse, ces deux
parameétres déterminent la dimension de I'arc durant le soudage.

La tension de I'arc indique la distance du fil de la piéce, la marge de discrétion de
'opérateur se limite a une simple correction de -5% a +5% de la valeur de tension
prédéfinie dans chaque programme pour pouvoir effectivement adapter la longueur
effective de I'arc en fonction d’exigences spécifiques. Plus la valeur est élevée, et plus
le fil sera distant de la piéece.

La réduction de I'arc entraine en revanche la concentration ou 'amplitude de I'arc,
le champ de réglage de ce paramétre varie de -10% a +10% par rapport a celui par
défaut des programmes. Plus cette valeur est élevée, et plus I'arc sera concentré.

En programme manuel "PRG 07, la tension d’arc est définie en configurant une valeur
adéquate ala vitesse du fil et sélectionnée selon la relation suivante :
U ( 14+0,051,) ou

= Tension darc en volts.
- I = Courant de soudage en ampeéres.
Né pas oublier qu’une tension en charge (durant le soudage) inférieure de 2-4V
correspondra a la valeur de tension sélectionnée a vide.

6.1.5 FONCTIONNEMENT BI-LEVEL ET PULSE ON PULSE

Le fonctionnement bi-level est défini au moyen de la touche (8) et peut étre sélectionné
en mode MIG-MAG arc pulsé et short arc. Le cycle de soudage débute en pressant
puis en relachant le poussoir torche (comme pour le 4 temps), le point de travail
initial du poste de soudage est égal au niveau principal de soudage (DEL (10a)),
la machine affiche courant et tension de ce point de travail. En pressant le poussoir
torche durant moins de 0,5 secondes, la machine maodifie le point de travail du niveau
principal au secondaire (DEL (10b)), en affichant sur I'écran courant et tension du
niveau secondaire. A chaque pression successive, la machine continue a passer d’'un
niveau a l'autre, jusqu’a ce que le poussoir soit enfoncé durant un délai supérieur a
0,5 secondes.

Durant le soudage, méme si la machine affiche la valeur instantanée de courant et de
tension, il est uniquement possible de modifier le courant et la tension d’arc du niveau
principal de soudage.

Le fonctionnement MIG-MAG Pulse on Pulse est activé au moyen de la touche (7)
avec la DEL du MIG-MAG Arc pulsé. Ce mode représente un type particulier de bi-
level comportant deux points de travail pouvant étre définis avec les mémes critéres de
bi-level (DEL (10a) et (10b)). Les durées de chacun des niveaux t, et t, peuvent toutes

deux étre définies (DEL (10c) et (10d)) et ne peuvent étre décidées manuellement,
comme c’est en revanche le cas dans le bi-level. Durant le soudage, la machine
continue par conséquent a modifier automatiquement le point de fonctionnement
principal (durée t,) au point de fonctionnement secondaire (durée t,).

Le phénomene créé consiste en une impulsion dont dérive le ném. En définissant
correctement les deux niveaux et les deux durées, il est possible d’obtenir un soudage
trés proche du soudage TIG.

6.2 SOUDAGE TIG (CC)

Aprés avoir effectué les connexions du circuit de soudage comme décrit au par. 5.5.2,

procéder comme suit :

- Sélectionner le procédé TIG sur le panneau de contrdle du poste de soudage
(FIG.C (7)).

- Configurer le courant de soudage a la valeur désirée avec le bouton codeur (14) (la
valeur peut étre réglée a tout moment, y compris durant le soudage). Si nécessaire,
activer la rampe de descente du courant au moyen du potentiométre (13) (indication
momentanée sur I'écran (16)).

6.2.1 Amorgage LIFT

Appuyer la pointe de I'électrode sur la piéce en exergant une légere pression. Enfoncer
a fond le poussoir torche et soulever I'électrode de 2-3mm avec quelques instants de
retard, entrainant ainsi I’amorgage de I'arc. Le poste de soudage distribue initialement
un courant I, et, apres quelques instants, le courant de soudage configuré. A la fin
du cycle, le courant est annulé avec la rampe de descente configurée.

Sur le tableau (TAB. 5) sont résumées plusieurs informations pour le soudage sur
aciers inoxydables ou fortement alliés.

6.3 SOUDAGE AVEC ELECTRODE ENROBEE MMA

Aprés avoir effectué les connexions du circuit de soudage comme décrit au par. 5.5.3,
il est nécessaire de sélectionner le procédé MMA au moyen du bouton prévu (FIG.
C(7):

Le courant de soudage doit étre réglé a la valeur nécessaire au moyen du bouton
codeur (14) et I'éventuelle surintensité dynamique «<ARC FORCE» pourra étre variée
entre 0 et 100% au moyen du bouton codeur (13) avec indication momentanée sur
I'écran (16)).

Sur le tableau (TAB. 6) sont résumées plusieurs données indicatives du courant en
fonction du diamétre des électrodes.

6.4 QUALITE DU SOUDAGE

La qualité du cordon de soudage ainsi que la quantité réduite de projections dépendent
essentiellement de I'équilibre des paramétres de soudage: courant (vitesse fil),
diamétre du fil, tension d’arc, etc.

La position de la torche devra également étre réglée comme indiqué figure M, afin
d’éviter toute projection excessive et défaut du cordon.

Pour un cordon correct, il est également nécessaire de tenir compte de la vitesse
de soudage (vitesse d’avancement le long du raccord), déterminant en vue d’une
pénétration correcte et pour la forme du cordon.

Les défauts de soudage sont résumés dans le tableau (TAB. 7).

7. ENTRETIEN

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

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE . .
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PAR L'OPERATEUR.

7. 1 1 Torche
Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la
fusion et 'endommagement rapide des matériaux isolants.

- Controler 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. 5bars) et contrdler I'état de la gaine.

- Controler au moins une fois par jour I'état d’'usure et du montage des parties
terminales de la torche: buse, tube de contact, diffuseur de gaz.

7.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

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

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

ATTENTION! ETEINDRE, LE POSTE DE SOUDAGE ET LE

DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE

A AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE ET
D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

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

- Périodiquement et, dans tous les cas, a une fréquence dépendant de I'utilisation
et des poussiéres contenues dans I'atmosphére ambiante, inspecter I'intérieur du
poste de soudage et retirer la poussiere déposée sur les cartes électroniques au
moyen d’un jet d’air comprimé ou d’un solvant adapté.

- Controler également que les connexions électriques sont correctement serrées et
vérifier 'état de I'isolement des cablages.

- Alafin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les
vis de fixation.

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

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

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.
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8. ANOMALIES, CAUSES ET SOLUTIONS (TAB.8)

ATTENTION ! LEXECUTION DE CERTAINS CONTROLES COMPORTE
LE RISQUE DE CONTACT AVEC LES PARTIES SOUS TENSION ET/OU
EN MOUVEMENT. ) .

EN CAS DE FONCTIONNEMENT INCORRECT, ET AVANT DE PROCEDER A TOUT

CONTROLE SYSTEMATIQUE OU DE S’ADRESSER AU CENTRE D’ASSISTANCE,

CONTROLER LES POINTS SUIVANTS :

- Le courant de soudage réglé via le codeur est correct.

- Aucune alarme ne signale l'intervention de la protection thermique pour sous-
tension, surtension ou court-circuit.

- S’assurer d’avoir respecté le rapport d’intermittence nominal ; en cas d’intervention
de la protection thermostatique, attendre le refroidissement du poste de soudage et
vérifier le fonctionnement du ventilateur.

- Controler la tension de ligne : si la valeur est trop élevée ou trop basse, le poste de
soudage signale 'anomalie (voir paragraphe 4.2).

- Contréler qu'aucun court-circuit ne s’est produit en sortie du poste de soudage: le
cas échéant, résoudre le probléme.

- Les connexions du circuit de soudage sont correctes et la pince du cable de masse
est connectée a la piece sans interposition de matériau isolant (ex. peinture).

Le gaz de protection utilisé est correct et en quantité adequate

Avant toute intervention sur le dispositif d’alimentation du fil ou a I'intérieur du poste de

soudage, se reporter au chapitre 7 "ENTRETIEN”.
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SOLDADORAS DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR ARCO MIG-
MAG Y FLUX, TIG, MMA PREVISTAS PARA USO PROFESIONAL Y INDUSTRIAL.
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 medidas de proteccion y
los procedimientos de emergencia.

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

/N

Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tensién sin carga
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias.
La conexién de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacién y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desenchufada
de la red de alimentacion.

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

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

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

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

No utilizar la soldadora en ambientes himedos o mojados o bajo la lluvia.
No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.
En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido las operaciones de
llenado deben efectuarse con la soldadora apagada y desconectada de la red
de alimentacion.

/\

_24-



Parte 9: Instalacién y uso”.

DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo
es sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).

DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo,
excepto si se usan plataformas de seguridad.

TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias
soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente
se puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el
doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto realice la medicién instrumental
para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de proteccion
adecuadas como indicado en el punto 7.9 de la norma “EN 60974-9: Equipos
para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.

JAN

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.

Se prohibe la elevacion del conjunto del carro con soldadora, alimentador de
hilo y grupo de enfriamiento (cuando esta presente).

La unica modalidad de elevacién admitida es la prevista en la seccién
“INSTALACION” de este manual.

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

DESPLAZAMIENTO DE LA SOLDADURA Y CARRO RELATIVO:

Sujetar siempre la bombona de gas con medios adecuados para evitar caidas
accidentales.

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

A\

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

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del
alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo

- Introduccioén 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
2.1 INTRODUCCION
Esta soldadora se compone de una fuente de corriente y de un alimentador de hilo
integrado.
La fuente de corriente es un rectificador con alimentacion trifasica multiprocedimiento
(MIG-MAG SINERGICO continuo y pulsador, TIG y MMA) con regulacién electronica
(switch-mode) controlada con microprocesador, con puente entero en lado primario.
El alimentador de hilo esta provisto de un grupo de arrastre del hilo con 4 rodillos
motorizados con regulacién independiente de la presion de arrastre; el panel de
control digital esta integrado con la tarjeta de regulacién con microprocesador y en él
se han agrupado tres funciones:
a) FIJACION Y REGULACION DE LOS PARAMETROS
Con esta interfaz se puede efectuar la fijacion y la regulaciéon 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 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 tamafo.
Este es el concepto de SINERGIA, la cual permite obtener con extrema facilidad
una regulacién optima de la soldadura en funciéon de cada condicion operativa
especifica.
MEMORIZACION / RECUPERACION DE PROGRAMAS PERSONALIZADOS
Esta funcion esta disponible tanto trabajando en el &mbito 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
continuacion recuperar una soldadura especifica.

2.2 SOLDABILIDAD DE LOS METALES

MIG-MAG La soldadura esta indicada para la soldadura MIG del aluminio y sus
aleaciones, la cobresoldadura MIG efectuada en chapas galvanizadas y la soldadura
MAG de los aceros al carbono, bajo aleados y aceros inoxidables. La soldadura MIG
del aluminio y de sus aleaciones debe efectuarse utilizando hilos macizos con una
composicién compatible con el material a soldar y gas de proteccién AR puro (99,9%).
La cobresoldadura MIG se puede efectuar en chapas galvanizadas con hilos macizos
de aleacion 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 macizos de composicion compatible con el material que se debe soldar, gas de
proteccion CO, mezclas Ar/CO, o Ar/CO,-O, (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 Ia soldadura TIG en corriente continua (CC) con
cebado del arco por contacto (modalidad LIFT ARC), 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 estéa indicada para la soldadura con electrodo MMA en corriente
continua (CC) con todos los tipos de electrodos revestidos.

C

-

2.3 ACCESORIOS DE SERIE

- Adaptador bombona ARGON IT.

- Cable y pinza de masa.

- Reductor de presion 2 manometros.
- Soplete MIG 3m

2.4 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

- Carro

- Mando a distancia manual 1 potenciémetro (solo TIG y MMA).
- Mando a distancia manual de 2 potenciémetros.

- SPOOL GUN.

- Grupo de enfriamiento por agua G.R.A.

- Kit soldadura aluminio.

- Kit de soldadura MMA 600A.

- Soplete MIG 5m 500A.

- Soplete MIG 3m 270A, 500A R.A.

- Soplete MIG 5m 270A, 500A R.A.

- Soplete TIG 4m o 8m, 220A.

- Soplete TIG 4m o 8m, 350A R.A.

- Soplete MIG/TIG UP/DOWN, con o sin potenciémetro.
- Soplete PUSH PULL.

- Soplete con serial RS485 bajo solicitud.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1- Grado de proteccion del envoltorio.

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

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

4- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

6- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de las
maquinas para soldadura por arco.

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

8- Prestamones del circuito de soldadura:

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

-1 )U : Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser
distfibuidas por la soldadora durante la soldadura.

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

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

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

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

Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites
a&mltldos +10%).

- “m : Corriente maxima absorbida por la linea.

- |, : Corriente efectiva de alimentacion.

10- 'E' : 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 indicacién del significado de los simbolos y
de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesion
deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS:
- SOLDADORA:
- SOPLETE:

vea tabla (TAB. 1)
vea tabla (TAB. 2)

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA | |
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION (FIG. B)
4.1.1 Soldadora con remolque integrado
en el lado anterior:
1- Panel de control (vea descripcion).
2- Toma rapida negativa (-) para cable de soldadura (cable de masa para MIG y
MMA, cable de soplete para TIG).
3- Racor de gas para soplete TIG.
4- Conector 3p para cable de control SOPLETE TIG.
5- Conector 14p para la conexién del mando a distancia.
6- Conexion centralizada para soplete MIG (Euro).
7- Toma rapida positiva (+) para cable de masa de soldadura TIG.
en el lado posterior:
8- Interruptor general ON/OFF.
9- Conexion del tubo de gas (bombona) para soldadura TIG.
10- Conexion del tubo de gas (bombona) para soldadura MIG.
11- Cable de alimentacion con blogueo de cable
12- Conector 5 p para grupo de enfriamiento por agua.
13-Fusible.

4.2 PANEL DE CONTROL DE LA SOLDADORA (FIG. C)

1- LED de seialacion ALARMA (el output de la maquina esta bloqueado)
El restablecimiento es automatico cuando finaliza la causa de la alarma.
Mensajes de alarma indicados en las pantallas (15) y (16):

- "AL1” : intervencion de la proteccion térmica del circuito primario.

- "AL2” : intervencion de la proteccion térmica del circuito secundario.

- "AL3” : intervencion de la proteccion por subida de tension de la linea de
alimentacion.

- "AL4” : intervencion de la proteccion por bajada de tension de la linea de
alimentacion.

- ”AL5” : intervencion de la proteccion por presion insuficiente del circuito de
enfriamiento por agua del soplete. Restablecimiento no automatico.

- “AL7” : intervencion de la proteccién por sobrecorriente en soldadura MIG-
MAG.

- “AL8” : averia en la linea serial. corto en el soplete.

- “AL9” : intervencion de proteccion de los componentes magnéticos.
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7-

8-

10-

10a-

10b-

“AL10” : averia en la linea serial: serial desconectada.

- “AL11” : intervencion de la proteccion por falta de fase de la linea de
alimentacion.

- “AL12” : averia en la linea serial. error en los datos.

- “AL13”: excesivo deposito de polvo en el interior de la soldadora,

restablecimiento con:

- limpieza del interior de la maquina,

- tecla display del panel de control.
Cuando se apaga la soldadora, puede producirse durante unos segundos la
sefialacion "AL4” o “AL11”. |
LED de sefalacion de PRESENCIA TENSION EN SOPLETE O EN
ELECTRODO. |
LED de sefialacion de PROGRAMACION DE LA SOLDADORA.
Tecla de recuperacion (RECALL) de los programas de soldadura
personalizados (véase par. 4.3.2.4).
Tecla de memorizacion (SAVE) de
personalizados (véase par. 4.3.2.3).
Tecla de seleccion del programa de soldadura y pantalla de 2 digitos.
Pulsando continuamente la tecla, la pantalla muestra los nimeros comprendidos
entre “0” y “54”. A cada nimero entre “1” y “54” se ha asociado un programa de
soldadura sinérgico (véase TAB. 3) mientras que al niumero “0” se ha asociado
la funcién en manual de la soldadora, en la que el operador puede fijar todos los
parametros (solo en MIG-MAG SHORT y SPRAY ARC).
Tecla de seleccion del procedimiento de soldadura.
Pulsando la tecla se ilumina el LED en correspondencia de la modalidad de
soldadura que se quiere adoptar:

los programas de soldadura

MG =—= MIG-MAG con modalidad “SHORT/SPRAY ARC".
PULSE JLL MIG-MAG con modalidad “PULSE ARC".

POP  $hp+ MIG-MAG con modalidad “PULSE ON PULSE”.
6 4 TIG

mmA T electrodo MMA.

Tecla de seleccion de la modalidad de control del pulsador soplete MIG-
MAG.
Pulsar]do la tecla se ilumina el LED en correspondencia del:

2t funcionamiento a 2 tiempos, ON-OFF con pulsador apretado.
4t H funcionamiento a 4 tiempos, ON-OFF con pulsador soltado.
BiLEVEL —g_h funcionamiento bi-level para MIG-MAG, TIG.

SPOT eecee funcionamiento en punteado MIG-MAG (SPOT).

Tecla de jnsercion del mando a distancia.

Con LED REMOTE jjuminado, la regulacion puede efectuarse exclusivamente

con el mando a distancia y mas precisamente:

a) mando de un potenciémetro (solo MMA y TIG): sustituye la funcién del
mando codificador (14).

b) mando de dos potenciémetros: sustituye la funcion del mando codificador
(14) y (13).

c) mando de pedal (solo MMA y TIG): sustituye la funcion del mando
codificador (14).

NOTA: La seleccion “A DISTANCIA” (REMOTE) sélo es posible si un mando a

distancia esta efectivamente conectado a su conector.

Tecla de seleccion de los parametros de soldadura.

Pulsando varias veces la tecla, se ilumina uno de los LEDs de (10a) a (10h) a

los que se ha asociado un parametro especifico. La fijacion del valor de cada

parametro activado se puede efectuar con el mando (13) y se indica en la pantalla

(15). Durante estos ajustes el mando (14) regula el valor del nivel principal de

soldadura indicado en la pantalla (16), sea éste corriente o velocidad del hilo

(véase descripcion del punto (14), excepto para (10b)).

Solo con el led (10b) encendido el mando (14) permite regular el valor del nivel

secundario (véase descripcion del led (10b)).

Nota: los parametros que el operador no puede modificar, dependiendo de si

se esta trabajando con un programa sinérgico o en modalidad manual «PRG

0» se excluyen automaticamente de la seleccion; el LED correspondiente no se

ilumina.

2 2 2
S MmO AL

* MIG-MAG

Este parametro se muestra automaticamente durante las operaciones de
soldadura MIG-MAG, indicando la tensién de arco real (led (15A) iluminado).
MIG-MAG Pulse arc

Durante la fijacion de un programa sinérgico MIG-MAG Pulse arc permite
regular la correccion que se quiere aportar a la longitud de arco calculada en
sinergia (campo -5% a +5%) (led (15c) iluminado).

En la misma condicion, fijando la funcién bi-level, pulse on pulse o Tstart, el
parametro asume el significado de correccion de la longitud de arco del nivel
principal de soldadura, calculada siempre en sinergia (campo de -5% a +5%)
(led (15c¢) iluminado)

MIG-MAG Short arc

Durante la fijacion de un programa sinérgico MIG-MAG Short arc permite
regular la correccion que se quiere aportar a la longitud de arco calculada en
sinergia (campo -5% a +5%) (led (15c) iluminado).

En la misma condicién, fijando la funcién bi-level, el parametro asume el
significado de correccion de la longitud de arco del nivel principal de soldadura,
calculada siempre en sinergia (campo de -5% a +5%) (led (15c) iluminado).
MIG-MAG Short arc “PRG 0”

Siempre en funcionamiento MIG-MAG Short arc, programa manual “PRG 0”
permite fijar la tensién de arco efectiva (campo 10-40) (led (15A) iluminado).
En la misma condicién, fijando la funcion bi-level el parametro asume el
significado de tension de arco efectiva del nivel principal de soldadura (campo
10-40) (led (15a) iluminado).

ALO LN

MIG-MAG pulse arc

En modalidad MIG-MAG pulse arc, fijando las funciones bi-level, pulse on
pulse o Tstart permite regular la corriente I, y I (l_..) (con mando (14)) y la
correccion de la longitud de arco (con mando 61 33 del nivel secundario de
soldadura, calculada en sinergia (campo de -5% a +5%)(led (15c) iluminado).
MIG-MAG short arc

En los programas sinérgicos MIG-MAG short arc, fijando las funciones bi-level
permite regular la corriente/velocidad del hilo (con mando (14)) y la correccion
de la longitud de arco (con mando (13)) del nivel secundario de soldadura,
calculada en sinergia (campo de -5% a +5%)(led (15c) iluminado).

10c-

10d-

10e-

10f-

10g-

10h-

1-

12-

13-
14-

15-
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Bi-level “PRG 0”

Seleccionando el programa manual (“PRG 0”) con la funcién bi-level, permite
regular la velocidad del hilo (con mando (14), (led 16c) iluminado) y la tension
de arco efectiva (con mando (13)) del nivel secundario |, de soldadura (campo
10-40) (led (15a)) iluminado).

En funcionamiento TIG bi-level permite regular el segundo nivel (I,) de la
corriente de soldadura.

wo 9 Om oA

START Istart

MIG-MAG “PRG 0”

En modalidad manual “PRG 0”, permite adecuar la velocidad del hilo al inicio
de la soldadura para optimizar el cebado del arco (regulacién 1-100% y LED
(15c) iluminado).

MIG-MAG Pulse arc 2 TIEMPOS

En modalidad MIG-MAG Pulse arc 2 TIEMPOS, permite regular la duracién de
la corriente inicial (T_,.). Fijando en cero el parametro se desactiva la funcion,
mientras que fijando un valor cualquiera mayor que cero (regulacién 0,1-3
segundos) se puede seleccionar el LED (10b) para regular la correccion de la
tension de arco y el valor de la corriente inicial (nivel secundario). La corriente
inicial puede fijarse mas alta o0 mas baja que la principal de soldadura; una
corriente inicial mas alta es mucho mas util sobre todo para la soldadura del
aluminio y de sus aleaciones, esto permite calentar mas rapidamente la pieza
(“Hot-start”).

MIG-MAG Pulse on pulse

En modalidad MIG-MAG Pulse on pulse, permite regular la duracién de la
corriente principal de soldadura (regulacion 0,1-10 segundos y LED (15b)
iluminado).

MMA

En funcionamiento con electrodo MMA, el parametro asume el significado
de “Arc force” permitiendo la fijacion de la subida de corriente dinamica
(regulacién 0-100% y LED (15c) iluminado). Durante la soldadura MMA, la
pantalla (15) indica la tensién de arco real (led (15a) iluminado), el led (10c)
permanece igualmente encendido, permitiendo la regulacién del Arc force
incluso durante la soldadura.

A 0 & O

MIG-MAG pulse arc

En modalidad MIG-MAG pulse arc, el parametro determina el estrangulamiento
del arco. Cuanto mas alto es el valor, mas concentrado sera el arco durante la
soldadura. En una modalidad de soldadura que utiliza dos niveles de corriente
(bi-level, pulse on pulse o Tstart) el estrangulamiento del arco es comun para
los dos niveles fijados (+1% / -1%).

MIG-MAG “PRG 0”

En modalidad manual MIG-MAG “PRG 0" permite regular la reactancia
electrénica (regulacion 20-80% y LED (15c) iluminado). Un valor mas alto
determina un bafio de soldadura mas caliente. En modalidad bi-level, la
reactancia electrénica es comun para los dos niveles fijados.

MIG-MAG Pulse on pulse

En modalidad MIG-MAG Pulse on pulse, permite regular la duracién de la
corriente secundaria de soldadura (regulaciéon 0,1-10 segundos y LED (15b)
iluminado).

?_ BURN

BACK
Quemado del hilo al parar la soldadura (BURN-BACK).
Permite regular el tiempo de quemado del hilo al parar la soldadura. Con una
configuracion adecuada permite evitar el pegado del hilo a la pieza en modalidad
manual (PRG 0) MIG-MAG SHORT ARC (regulacién 0,01-1 segundos y led
(15b) iluminado))
Durante la configuracion de un programa sinérgico MIG-MAG, permite regular
la correccién que se desea aportar al BURN_BUCK TIME calculado en sinergia
(campo -1% / +1% LED (15c) iluminado)

POST
t2

GAS
POST-GAS MIG-MAG SHORT ARC Y TIG.
En cualquier modalidad MIG-MAG SHORT ARC TIG asume el significado de
“Post-gas”, permitiendo adecuar el tiempo del flujo de gas de proteccion a partir
del paro de la soldadura (regulacién 0,1-10 segundos y LED (15b) iluminado).

SLOPE ()

te pown

Rampa de bajada de corriente de soldadura (SLOPE DOWN).

Se pone en activo exclusivamente utilizando programas sinérgicos MIG-MAG
PULSE ARC o SHORT ARC (“PRG” de “1” a “54”) o TIG.

Permite efectuar la reduccion gradual de la corriente al soltar el pulsador del
soplete (regulacién 0-3 segundos y LED (15b) iluminado).

)

Tiempo de punteado (SPOT TIME).

Se pone en activo exclusivamente si esta seleccionada la modalidad “SPOT”

con la tecla (8). Permite la ejecucion de soldaduras por puntos MIG-MAG con

control de la duracién de la soldadura (regulacién 0,1-10 segundos y LED (15b)

iluminado).

Tecla de activacién manual de la electrovalvula del gas.

La tecla permite el flujo del gas (purga de tuberias - regulacién del caudal) sin

necesidad de usar el pulsador del soplete; la tecla es de accion momentanea.

Tecla de avance manual del hilo.

La tecla permite hacer avanzar el hilo en la vaina del soplete sin necesidad de

usar el pulsador del soplete; es de accién momentanea y la velocidad de avance

es fija.

Mando codificador para la regulacion de los parametros de soldadura

(véase 10a-10h).

Mando codificador

El mando regula:

- La corriente de soldadura (led (16a) iluminado).

- La velocidad de avance del hilo (LED (16c¢) iluminado) en modalidad Short/
Spray arc.

- El espesor de la pieza usada en soldadura (led (16b) iluminado) si se ha
seleccionado con la tecla (17) espesor de la pieza en mm.

En una modalidad de soldadura que utiliza dos niveles de corriente (bi-level,

pulse on pulse o Tstart) con el led (10b) encendido el mando regula:

- La corriente de soldadura I, (led (16a) iluminado) del nivel secundario en
modalidad Pulse arc.

- La velocidad de avance del hilo del nivel secundario de soldadura (led (16c)
iluminado) en modalidad Short/Spray arc.

Display alfanumérico de 3 digitos. Indica:

- el valor de los parametros de soldadura (véase de (10a) a (10h)) con
funcionamiento en vacio.

- la tension real de arco, en soldadura.

NOTA: al parar la soldadura, la pantalla cambia automaticamente al valor fijado.

- una sefialacion de alarma (véase punto 1).



15a, 15b, 15c- LED de indicaciéon de la unidad de medida en curso (voltios,
segundos, porcentaje).

16- Display alfanumérico de 3 digitos. Indica:
- el valor fijado con el mando codificador (14).
- la corriente real, en soldadura.
NOTA: al parar la soldadura, la pantalla cambia automaticamente al valor fijado.
- una sefialacion de alarma (véase punto 1).

16a, 16b, 16c - LED de indicacion de la unidad de medida en curso (corriente
amperios (A), espesor en milimetros (mm), y velocidad del hilo metros/
minuto (m/min)).

17- Tecla de seleccion de la unidad de medida Amperios, mm, m/min (LED
(16a)(16b)(16c)).
Permite configurar con el codificador (14) respectivamente el espesor del
material que se debe soldar, la corriente de soldadura, la velocidad del hilo.
“PRG 0” seleccion manual: la configuracion de cada parametro es independiente
de las otras.
Programas de “1” a “54”: la configuracion de cada parametro (por ejemplo,
espesor del material) define automaticamente los otros parametros (por ejemplo,
corriente de soldadura y velocidad del hilo).

4.3 RECUPERACION Y MEMORIZACION DE LOS PROGRAMAS

4.3.1 RECUPERACION DE LOS PROGRAMAS PREMEMORIZADOS POR EL
FABRICANTE 3

4.3.1.1 Programas MIG-MAG SINERGICOS

La soldadora prevé “54” programas sinérgicos memorizados, con las caracteristicas
identificadas en la tabla (TAB.3) a las que es necesario hacer referencia para la
seleccion de un programa adecuado al tipo de soldadura que se quiere efectuar.
La seleccion de un determinado programa se efectuar apretando varia veces la tecla
"PRG” a la que corresponde en la pantalla un nimero comprendido entre "0” y "54” (al
numero "0” no se corresponde ningun programa sinérgico sino el funcionamiento en
modalidad manual, como se describe en el siguiente parrafo.

Nota: Dentro de un programa sinérgico es prioritario efectuar la eleccion de la
modalidad de transferencia deseada, PULSE ARC o SHORT/SPRAY ARC, con la
tecla relativa (véase FIG.C (7)).

Nota: Todos los tipos de hilo no previstos en la tabla pueden utilizarse en
modalidad manual “PRG 0”.

4.3.1.2 Funcionamiento EN MODALIDAD MANUAL (“PRG 0”)

El funcionamiento en manual corresponde a la cifra "0” en la pantalla y esta activo
solo si antes se ha seleccionado la modalidad de transferencia SHORT/SPRAY ARC
(FIG. C (7).

En esta modalidad, dado que no esta prevista ninguna sinergia, todos los parametros
de soldadura deben ser fijados manualmente por el operador.

{ATENCION! La fijacion de todos los parametros es libre, por lo tanto los valores a
ésta atribuidos pueden ser incompatibles con un procedimiento de soldadura correcto.
Nota: NO es posible utilizar la modalidad de transferencia PULSE ARC en
selecciéon manual.

4.3.2 MEMORIZACION Y RECUPERACION DE PROGRAMAS PERSONALIZADOS
EN MIG-MAG

4.3.2.1 Introduccién

La soldadora permite memorizar (SAVE) programas de trabajo personalizados
relativos a un SET de parametros validos para una soldadura determinada. Cada
programa memorizado puede recuperarse (RECALL) 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.

4.3.2.2 Capacidad de memorizacion de programas personalizados en MIG-MAG

La soldadora prevé la memorizaciéon de programas personalizados en tres grupos

que se refieren a las tres modalidades de transferencia en sinergia (SHORT/SPRAY

ARC Pulse arc y Pulse on pulse) y al funcionamiento en modalidad manual, con las

siguientes especificaciones:

- PULSE ARC SINERGICO PULSE ON PULSE: 10 programas memorizables
(numeros disponibles de “1” a “10”),

- PULSE ARC SINERGICO: 10 programas memorizables (niimeros disponibles de
“1”a“10"),

- SHORT/SPRAY ARC SINERGICO:
disponibles de “1” a “10”),

- SHORT/SPRAY ARC MANUAL (“PRG=0"): 10 programas memorizables (nUmeros
disponibles de “1” a “10”).

Para recuperar efectivamente el programa que se quiere utilizar es prioritario,

respecto a la seleccién del nimero (como se describe en el parrafo 4.3.1),

efectuar la eleccion de la modalidad de transferencia deseada PULSE ARC,

PULSE ARC PULSE-ON- PULSE o SHORT/SPRAY ARC o seleccionar “PRG=0"

si los programas estan prememorizados en modalidad manual.

10 programas memorizables (numeros

4.3.2.3 Procedimiento de memorizacion (SAVE).

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

soldadura, seguir los siguientes pasos (véase FIG.C):

a) Pulsar la tecla (5) “SAVE”.

b) Aparece “Pr” en la pantalla (16) y un nimero (comprendido entre “1” y “10”) en la
pantalla (15).

¢) Girando el mando encoder (indiferentemente la (13) o la (14)), elegir el nimero en
el que se desea memorizar el programa (véase también 4.3.2).

d) Pulsar de nuevo la tecla “SAVE”.

e) Las pantallas (15) y (16) parpadean.

f) Volver a pulsar, en dos segundos, la tecla “SAVE”.

g) En la pantalla se muestra "St Pr’ y entonces se ha memorizado el programa;
después de 2 segundos las pantallas cambian automaticamente a los valores
relativos a los parametros que se acaban de guardar.

Nota. Si, con las pantallas parpadeantes, no se vuelve a pulsar la tecla “SAVE” en 2

segundos, las pantallas indican "No St” y el programa no se memoriza; las pantallas

vuelven automaticamente a la indicacion inicial.

4.3.2.4 Procedimiento de recuperacién de un programa personalizado (RECALL)
Antes de efectuar las operaciones de recuperacion de un programa, comprobar que
la modalidad de transferencia seleccionada (PULSE ARC, PULSE ARC PULSE-ON-
PULSE, SHORT/SPRAY ARC o “PRG=0") sea efectivamente aquella con la que se
quiere trabajar.

Seguir los S|gwentes pasos (vease FIG.C):

a) Pulsar la tecla “RECA

b) Aparece “Pr’ en la pantalla (16) y un nimero (comprendido entre “1”y “10”) en la
pantalla (15).

Girando el mando encoder (indiferentemente la (13) o la (14)), elegir el nUmero en
el que se habia memorizado el programa con el que ahora se quiere trabajar.
Volver a pulsar la tecla “RECALL” durante mas de 2 segundos.

En la pantalla se muestra "Ld Pr” y entonces se ha recuperado el programa;
después de 2 segundos las pantallas cambian automaticamente a los valores
relativos al programa que se acaba de recuperar.

C

-

d
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Nota. Si no se pulsa la tecla “RECALL” durante mas de 2 segundos, las pantallas
indican "No Ld” y no se carga el programa; las pantallas vuelven automaticamente
a la indicacion inicial.

NOTAS:

DURANTE LAS OPERACIONES CON LA TECLA “SAVE” Y
ILUMINA EL LED “PRG”.

- UN PROGRAMA RECUPERADO PUEDE MODIFICARSE A PLACER POR
EL OPERADOR, PERO LOS VALORES MODIFICADOS NO SE GUARDAN
AUTOMATICAMENTE. S| SE QUIEREN MEMORIZAR LOS NUEVOS VALORES
EN EL MISMO PROGRAMA ES NECESARIO EFECTUAR EL PROCEDIMIENTO
DE MEMORIZACION (véase 4.3.2.3).

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

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

“RECALL” SE

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.

5.1 PREPARACION

- Desembealar la soldadora,

- Introducir el conector de polarizacion si no esta conectado el GRA (FIG. D),
- En caso de presencia de carro y/o GRA, consulte las instrucciones incluidas.

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA (FIG. E)

La soldadora debe levantarse sin las partes extraibles (soplete, tubos de gas, cables,
etc) que podrian separarse.

Como se muestra en la figura, efectie el montaje de los anillos de fijacién utilizando
los dos tornillos M8x25 incluidos como accesorio.

Atencion: no se incluye en el suministro los anillos de elevacién con ranura con
agujero roscado M8 UNI 2948-71.

5.3 UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

iATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie plana

A con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que se vuelque
o se desplace peligrosamente.

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

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 proteccion contra el contacto indirecto usar interruptores
diferenciales de tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) 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 alimentacion que
presentan una impedancia menor que Zmax = 0.283ohm.

5.4.2 Enchufe y toma

Conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado, (3P + 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 (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.

5.5 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 (TAB. 1) indica el valor aconsejado para los cables de soldadura (en mm?)

5.5.1 SOLDADURA DE HILO MIG-MAG (FIG.F)

5.5.1.1 Conexidn de la bombona de gas

- Enroscar el reductor de presion a la valvula de la bombona de gas poniendo la
reducciéon adecuada suministrada como accesorio, cuando se utilice gas Argon o
mezcla Argon/CO

- 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 la parte posterior de
la soldadora y ajustar con la brida incluida.

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

5.5.1.2 Conexidn del soplete

- Acoplar el soplete en el conector 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.

- Cable de corriente de soldadura a la toma rapida (+).

- Cable de mando al conector relativo.

- Tuberia de agua para versiones R.A. (soplete enfriado por agua) con racores
rapidos.

- Prestar atencion en que los conectores estén bien apretados para evitar
sobrecalentamientos y pérdidas de eficiencia.

- 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 la parte posterior de
la soldadora y ajustar con la brida incluida.
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5.5.1.3 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

5.5.2 SOLDADURATIG (FIG. G)

5.5.2.1 Conexion a la bombona de gas

- 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 Argén/CO.,.

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida incluida; conectar
entonces el otro extremo del tubo en el relativo racor en la parte posterior de la
soldadora y ajustar con la abrazadera incluida.

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

5.5.2.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

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

5.5.3 SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO MMA (FIG. H)

5.5.3.1 Conexion de la pinza portaelectrodo

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

Conectar el cable de la pinza portaelectrodo a la toma rapida (+) en el panel anterior.
Nota: en algunos casos se aconseja la polaridad (-) en la pinza portaelectrodo; por lo
tanto, es necesario controlar las indicaciones del fabricante de los electrodos.

5.5.3.2 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 (-).

5.5.4 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 mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metalicas 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.

5.6 CARGA DE LA BOBINA DE HILO SOLDADURA (FIG. I)

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).

- Comprobar que el rodillo de alimentacién sea adecuado al 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 el/los contrarodillo/s regulando la presién en una valor intermedio,
comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del rodillo inferior (3).

- Frenar ligeramente el carrete usando el tornillo de regulacién 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.

jATENCION! Durante estas operaciones el hilo esta bajo tension eléc-
trica y sometido a fuerza mecanica; por lo tanto puede causar, si no
se adoptan las precauciones oportunas, peligro de descarga eléctri-
ca, 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.

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

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

5.7.1 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.

5.7.2 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
continuacion (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
didametro 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: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SOLDADURA MIG-MAG

6.1.1 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusién del hilo y separacion 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: 0,6-1,2mm
- Gama corriente de soldadura: 40-210A
- Gama de tensién de arco: 14-23 V

- Gas utilizable: CO, y mezcla Ar/CO, , Ar/CO, /O,

Aceros inoxidables

- Diametros de hilos utilizables: 0,8-1mm
- Gama corriente de soldadura: 40-160A
- Gama de tensién de arco: 14-20V

- Gas utilizable: mezcla Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

Aluminio y aleaciones

- Diametros de hilos utilizables: 0,8-1,6mm
- Gama corriente de soldadura: 75-160A
- Gama de tensién de arco: 16-22V
- 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.

En MANUAL (“PRG 0”) adecuar el valor de la reactancia:

- 20%-60% con hilos con un didametro 0,8-1mm acero al carbono.

- 50%-80% con hilos con un didametro 1,2-1,6mm acero al carbono.
- 60%-80% con hilos inoxidable y aluminio.

Aplicacion: Soldadura en cualquier posicion, en espesores finos o para la primera
pasada en bisel favorecida por la aportacién 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.

6.1.1.1 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA CON ARCO FRIO (ROOT MIG)

El ROOT MIG es un tipo especial de soldadura MIG Short Arc, estudiada para
mantener el bafio de fusién a una temperatura todavia mas fria con respecto a la del
mismo Short Arc. Gracias al aporte térmico muy bajo, es posible depositar material
de soldadura deformando solamente en minima parte la superficie de la pieza en
elaboracion.

Por lo tanto, el ROOT MIG es lo ideal para el llenado manual de hendiduras y grietas.
Ademas la operacion de llenado, con respecto a la soldadura TIG, no necesita de
material de aporto y prevé una ejecucién mas facil y rapida.

Los programas ROOT MIG se dedican a la elaboracion de aceros de carbono y de
baja aleacion (véase la TABLA 3).

6.1.2 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA SPRAY ARC
PULVERIZACION)

La fusion de hilo tendra una corriente o tension mas elevada con respecto a arco
corto; la punta del hilo no entra mas en contacto con el bafio de fusion; de elle tiene
origen un arco a través del cual pasan las gotas metalicas procedentes de la fusion
continua del hilo electrodo, en ausencia por tanto de cortos circuitos.

(ARCO DE

Aceros al carbono y aleaciones bajas

- Diametros de hilos utilizables: 0,8-1,6mm
- Gama corriente de soldadura: 180-450A
- Gama tension del arco: 24-40V

- Gas utilizable: mezcla Ar/CO, , Ar/CO, /O,

Aceros inoxidables

- Diametros de hilos utilizables: 1-1,6mm
- Gama corriente de soldadura: 140-390A
- Gama tension del arco: 22-32V

- Gas utilizable: mezcla Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

Aluminio y aleaciones

- Diametros de hilos utilizables: 0,8-1,6mm
- Gama corriente de soldadura: 120-360A
- Gama tension del arco: 24-30V
- 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 20mm.

En MODALIDAD MANUAL (“PRG 0”) una vez que los parametros de velocidad de
hilo y de tensién de arco han sido seleccionados correctamente (o sea, con valores
compatibles) el valor de reactancia a seleccionar es indiferente.

Aplicacién: Soldadura en plano con espesores no inferiores a 3-4mm (bafio muy
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fluido); la velocidad de ejecucion y la tasa de depodsito son muy elevados (alta
aportacion térmica).

6.1.3 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA PULSE ARC (ARCO PULSADO)

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 fusion y ausencia
de proyecciones ampliandose para valores de corriente notablemente bajos, para
satisfacer también muchas aplicaciones tipicas del “short-arc”.

A cada impulso de corriente corresponde la separacion 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: 0,8-1,6mm
- Gama corriente de soldadura: 60-360A
- Gama tension del arco: 18-32Vv

- Gas utilizable: mezcla Ar/CO, , Ar/CO, /O, (CO, max 20%)

Aceros inoxidables

- Diametros de hilos utilizables: 0,8-1,2mm
- Gama corriente de soldadura: 50-230A
- Gama tension del arco: 17-26V

- Gas utilizable: mezcla Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

Aluminio y aleaciones

- Diametros de hilos utilizables: 0,8-1,6mm
- Gama corriente de soldadura: 40-320A
- Gama tension del arco: 17-28V
- 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 20mm.

Aplicacioén: soldadura en “posicién” 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.

6.1.4 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA EN MIG-MAG
6.1.4.1 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.

6.1.4.2 Corriente de soldadura

La regulacién de la corriente de soldadura es efectuada por el operador girando
el mando encoder (FIG.E (14)). Con la seleccion SPRAY/SHORT ARC a cada
rotacion del mando encoder (14) corresponde la regulacion de la velocidad del hilo
(m/minuto) mostrada en la pantalla (16); durante la soldadura, la pantalla cambia
automaticamente al valor de la corriente real (amperios). Con la seleccion PULSE
ARC o PULSE ARC PULSE-ON-PULSE a cada rotacién del mando del codificador
(14) corresponde la regulacion de la corriente de soldadura, mostrada en la pantalla
(16); durante la soldadura, la pantalla cambia automaticamente al valor de la corriente
real.

En las dos modalidad se puede apretando la tecla (17) pasar a la regulacién del
espesor en mm (LED (16b) iluminado) con codificador (14). La maquina calcula
inmediatamente la corriente necesaria para soldar dicho espesor. También en este
caso el display cambia al valor de la corriente real (amperios) durante la soldadura.
Nétese que en todos los programas sinérgicos los valores minimos y maximos que se
pueden fijar (m/minuto, amperios o espesor en mm) son los programados en fabrica y
no pueden ser modificados por el usuario.

En la tabla (TAB.5) se muestran los valores de orientacion de la corriente con los hilos
que normalmente se usan.

6.1.4.3 Tension de arco y estrangulamiento de arco (pinch-off)

En los programas sinérgicos MIG-MAG pulse-arc y pulse-on-pulse estos dos
parametros determinan la dimensioén del arco durante la soldadura.

La tension de arco indica la distancia del hilo a la pieza, el margen de discrecionalidad
del operador esta limitado Gnicamente a la correccién de -5% a +5% del valor de
tension predefinido en cada programa, para poder eventualmente adecuar la longitud
efectiva del arco a necesidades especificas. Cuanto mas alto es el valor, a mas
distancia estara el hilo de la pieza.

El estrangulamiento de arco, en cambio, determina la concentracién o el ancho del
arco, el campo de regulacion es este parametro es de -10% a +10% del introducido
por defecto en los programas. Cuanto mas alto es este valor, mas concentrado sera
el arco.

En el programa manual "PRG 0” |a tension de arco se define fijando un valor adecuado
a la velocidad del hilo seleccionada segun la siguiente relacién:

U, =(14+0,05 1,) donde:

- U, = Tension de arco en voltios.

- |, = Corriente de soldadura en amperios.

Tener en cuenta que al valor de tension seleccionado sin carga correspondera una
tension con carga (en soldadura) unos 2-4 V inferior.

6.1.5 FUNCIONAMIENTO BI-LEVEL Y PULSE ON PULSE

El funcionamiento bi-level se fija con la tecla (8) y se selecciona en modalidad MIG-
MAG pulse arc y short arc.

El ciclo de soldadura comienza apretando y soltando el pulsador soplete (como en
4 tiempos), el punto de trabajo inicial de la soldadora es igual al nivel principal de
soldadura (LED (10A)), la maquina muestra la corriente y tensiéon de este punto de
trabajo. Apretando el pulsador soplete durante un intervalo menor de 0,5 segundos,
la maquina cambia el punto de trabajo principal al secundario (LED (10b)), mostrando
en el display la corriente y tension del nivel secundario. Con cada presién sucesiva
la maquina continua pasando de un nivel a otro mientras el pulsador no se mantenga
apretado durante un intervalo de tiempo superior a 0,5 segundos.

Durante la soldadura incluso si la maquina muestra el valor instantaneo de corriente
y tension, se puede variar sélo la corriente y la tension de arco del nivel principal de
soldadura.

El funcionamiento MIG-MAG Pulse on Pulse se activa con la tecla (7) junto con el led
del MIG-MAG Pulse arc. Esta modalidad es un tipo especial de bi-level ya que en este
caso tenemos dos puntos de trabajo a fijar con los mismos criterios que el bi-level
(LED (10a) y (10b)). Las duraciones de cada nivel t, y t, se pueden fijar ambas (LED
(10c) y (10d)) y no se deciden manualmente como sucede, en cambio, en el bi-level.
Por lo tanto, durante la soldadura la maquina continta variando en automatico el
punto de trabajo del nivel principal (con duracion t,) al secundario (con duracion t,)).
El fendbmeno que se crea es tener una pulsacion dentro de la pulsacion de la que

se deriva el nombre. Fijando correctamente los dos niveles y sus dos duraciones se
puede obtener una soldadura "con cordén ondulado” muy similar a la soldadura TIG.

6.2 SOLDADURA TIG (CC)

Después de haber efectuado las conexiones del circuito de soldadura como se

describe en el par. 5.5.2 es necesario:

- Seleccionar el procedimiento TIG en el panel de control de la soldadora (FIG. C (7)).

- Fijar la corriente de soldadura en el valor deseado con el mando codificador (14)
(el valor se puede ajustar siempre, incluso durante la soldadura). Si es necesario,
introducir la rampa de bajada de la corriente con el potenciémetro (13) (indicacion
momentanea en la pantalla (16)).

6.2.1 Cebado LIFT

Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera presion. Apretar a fondo el
pulsador soplete y subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso, obteniendo
de esta manera el cebado del arco. La soldadora inicialmente distribuye una corriente
Ioase » después de unos instantes se distribuira la corriente de soldadura fijada. Al final
déiciclo la corriente se anula con rampa de bajada programada.

En la tabla (TAB. 5) se resumen algunos datos de orientacién para la soldadura en
aceros inoxidables y de alta aleacion.

6.3 SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO MMA

Después de haber efectuado las conexiones del circuito de soldadura como se ha
descrito en el parrafo 5.5.3 es necesario seleccionar el procedimiento MMA mediante
el relativo pulsador (FIG. C (7)):

La corriente de soldadura debera regularse con el valor deseado usando el mando
codificador (14) y la eventual sobrecorriente dinamica “ARC FORCE” podra variarse
de 0 a 100% con el mando codificador (13) (con indicacién momentanea en la pantalla
(16)).

En la tabla (TAB. 6) se resumen algunos datos de referencia sobre la corriente en
funcién del diametro de los electrodos.

6.4 CALIDAD DE LA SOLDADURA

La calidad del cordén de soldadura, incluyendo la cantidad de salpicaduras
producidas, estara determinada sobre todo por el equilibrio de los parametros de
soldadura: corriente (velocidad del hilo), diametro del hilo, tensién de arco, etc.
También la posicion del soplete se adecuard como se indica en la figura M, para
evitar una produccién excesiva de salpicaduras y defectos del cordon.

Para una correcta ejecucion del cordén se debera tener en cuenta también la velocidad
de soldadura (velocidad de avance a lo largo de la junta), que es determinante para
una adecuada penetracion y para la forma del mismo cordén.

Los defectos de soldadura mas comunes se resumen en la tabla (TAB. 7).

7. MANTENIMIENTO

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

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

7.1.1 Soplete

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

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

- Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con aire comprimido seco
(max.5bar) 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.

7.1.2 Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos del
alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo metalico que se deposita en la
zona de remolque (rodillos y alimentador de hilo de entrada y salida).

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS
IEC/EN 60974-4.

jATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA
Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA
ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora

pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo

con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcion de la
utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y
quitar el polvo depositado en las tarjetas electrénicas con un cepillo muy suave o
disolventes adecuados.

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

- Alfinal 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 reparacioén, 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 atencion a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

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

8. ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES (Tab. 8)

A jATENCION! LA EJECUCION DE ALGUNOS CONTROLES IMPLICA EL
RIESGO DE CONTACTO CON PARTES EN TENSION Y/O MOVIMIENTO.

S| SE DETECTA UN FUNCIONAMIENTO NO SATISFACTORIO Y ANTES DE

EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS O DE DIRIGIRSE A SU

CENTRO DE ASISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- La corriente de soldadura, regulada con el codificador, sea adecuada.
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- No haya una alarma que indique que ha intervenido la seguridad térmica de subida
o bajada de tensién o de corto circuito.

- Asegurarse de haber respetado la relacién de intermitencia nominal, en caso de
intervencion de la proteccion termostatica espere al enfriamiento natural de la
soldadora, comprobar el funcionamiento del ventilador.

- Controlar la tensién de linea: si el valor es demasiado alto o demasiado bajo la
soldadora indica la anomalia (véase parrafo 4.2).

- Controlar que no haya un cortocircuito en la salida de la soldadora: en este caso
eliminar el problema.

- Las conexiones del circuito de soldadura se hayan efectuado correctamente,
especialmente que la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la
pieza y sin que se interpongan materiales aislantes (por ejemplo, pinturas).

- El gas de proteccién usado sea correcto y la cantidad sea adecuada.

Antes de efectuar cualquier intervencion en el alimentador de hilo o en el interior de la

soldadora es necesario consultar el capitulo 7 “MANTENIMIENTO”.
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ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN
VERFAHREN MIG-MAG, FLUX, WIG UND MMA IN GEWERBE UND INDUSTRIE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff ”SchweiBmaschine” gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
iber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben®).

/N

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

Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefithrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

Bevor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, muBR die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

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

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

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

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

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

Ist eine Einheit zur Flissigkeitskithlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
befiillt werden.

/\

S31-



- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgeféhrlicher Stoffe

MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwégung der Umstidnde
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 SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenh6he
tétig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.

SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird
mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an
mehreren, elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet,
konnen sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefédhrlich aufsummieren bis hin zum
Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.

Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmafRnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben“ angewendet werden kénnen.

JAN

RESTRISIKEN

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

Es ist verboten, die Gesamtheit aus Wagen mit SchweiBmaschine,
Drahtzufiihrung und Kiihlaggregat (falls vorhanden) anzuheben.

Die einzig zuldssige Art, die SchweilRmaschine anzuheben, wird im Abschnitt
“INSTALLATION” in diesem Handbuch beschrieben.

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

UMSETZEN DER SCHWEISSMASCHINE UND DES ZUGEHORIGEN WAGENS:
Die Flasche ist stets mit geeigneten Mitteln gegen Herunterfallen zu sichern.
Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdangen der Schweifmaschine zu
benutzen.

A\

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels
und des Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschlufR 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 Drahtfithrung

Einsetzen des Drahtes in die Rollen

Zufiihren der Drahtspule

Reinigung der Rollen, der Zahnréader und der darunter liegenden Bereiche
Schmieren der Zahnrader.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 EINFUHRUNG
Diese Schweiflmaschine besteht aus einer Stromquelle und einer integrierten
Drahtzuflihrung.
Die Stromquelle ist ein dreiphasig gespeister Gleichrichter mit mehreren Verfahren
(MIG-MAG SYNERGISTISCH kontinuierlich und pulsiert, WIG und MMA). Sie wird
elektronisch eingestellt (Switch-mode) und von einem Mikroprozessor mit Vollbriicke
auf Primarseite gesteuert. Die Drahtzufuhr hat ein Drahtvorschubsystem mit 4
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.
b) AUFRUFEN  GESPEICHERTER
SCHWEISSUNG MIG-MAG
Diese Programme werden vom Hersteller geschrieben und gespeichert (sie lassen
sich also nicht andern). Durch den Aufruf eines dieser Programme kann der Nutzer
durch Regelung einer einzigen GroRRe einen bestimmten Arbeitspunkt bestimmen
(der einem Satz verschiedener unabhangiger Schweiparameter entspricht). Dies
ist das SYNERGIEKONZEPT, mit dem sich die Schweilmaschine in Abhangigkeit
von allen spezifischen Betriebsbedingungen auRerst einfach optimal einstellen
lant.
c) SPEICHERUNG / AUFRUF VON PERSONALISIERTEN PROGRAMMEN
Die Funktion ist verfligbar sowohl im Bereich eines Synergieprogrammes, als
auch im Handmodus (in diesem Fall sind sdmtliche SchweilRparameter beliebig
einstellbar). Diese Betriebsart gestattet es dem Nutzer, einen spezifischen
Schweilvorgang zu speichern und anschlieend wieder aufzurufen.

SYNERGIEPROGRAMME ~ FUR  DIE

2.2 SCHWEISSBARKEIT VON METALLEN

MIG-MAG Die Schweilmaschine eignet sich zum MIG-Schweiflen von Aluminium
und seinen Legierungen, zum MIG-L6ten typischerweise auf verzinkten Blechen
und zum MAG-Schweien von Kohlenstoffstahlen, niedrig legierten Stahlen und
rostfreien Stahlen. Beim MIG-SchweilRen von Aluminium und seinen Legierungen sind
Fulldrahte 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 ausgefihrt.

Beim MAG-Schweil’en von Kohlenstoffstahlen und niedrig legierten Stahlen werden
Filldrahte benutzt, die von ihrer Zusammensetzung her mit dem Werkstoff, dem
Schutzgas CO, und seinen Gemischen Ar/CO, oder Ar/CO,-O, (Argon typischerweise
> 80%) kompa%lbel sind.

Beim Schweﬂ&en von rostfreien Stahlen wird meist mit den Gasgemische Ar/O, oder
Ar/CO, gearbeitet (Ar typischerweise > 98%).

WIG - Die SchweiBmaschine ist zum gleichstromgefiihrten (DC) WIG-Schweillen
mit Kontaktziindung des Lichtbogens bestimmt (Betriebsart LIFT-ARC). Sie eignet
sich fiir alle Stahlsorten (Kohlenstoffstahl, niedrig legierter und hoch legierter Stahl)
und Schwermetalle (Kupfer, Nickel, Titan und ihre Legierungen). Gearbeitet wird mit
reinem Schutzgas Ar (99,9%) oder in Sonderfallen mit Argon-Helium-Gemischen.

MMA Die Schweilmaschine eignet sich zum gleichstromgefiihrten (DC) MMA-
Elektrodenschweiffen mit allen Arten von umhillten Elektroden.

2.3 SERIENMASSIGES ZUBEHOR
- Adapter Flasche ARGON IT.

- Kabel und Masseklemme.

- Druckverminderer 2 Manometer.

- MIG-Brenner 3m

2.4 SONDERZUBEHOR

Fahrgestell

Handfernsteuerung 1 Potenziometer (nur WIG und MMA).
Handfernsteuerung 2 Potenziometer.

SPOOL GUN.

Wasserkiihlaggregat (GRA)

AluminiumschweiRsatz

MMA-SchweiRsatz 600A

MIG-Brenner 5m 500A.

MIG-Brenner 3m 270A, 500A R.A.

MIG-Brenner 5m 270A, 500A R.A.

WIG-Brenner 4m oder 8m, 220A.

WIG-Brenner 4m oder 8m, 350A R.A.

MIG/WIG Brenner des Typs UP/DOWN, mit oder ohne Potenziometer.
Brenner des Typs PUSH PULL.

Brenner seriell RS485 auf Anfrage.

3.TECHNISCHE DATEN .
3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)
Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine
sind auf dem Typenschild zusammengefafit:
1- Schutzart der Umhdillung.
2- Symbol der Versorgungsleitung:
1~: Wechselspannung einphasig;
3~: Wechselspannung dreiphasig.
3- Symbol S: Weist darauf hin, da® SchweiRarbeiten in einer Umgebung mit erhohter
Stromschlaggefahr moglich sind (z. B. in der Nahe groRer metallischer Massen).
4- Symbol fiir das vorgesehene Schweilverfahren.
5- Symbol fiir den inneren Aufbau der Schweiffmaschine.
6- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit
LichtbogenschweilRmaschinen.
7- Seriennummer flr die Identifizierung der Schweifmaschine (wird unbedingt
bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).
Leistungen des SchweilRstromkreises:
- U, : Maximale Leerlaufspannung (gedffneter SchweilRstromkreis).
Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
SchweiBmaschine wahrend des Schweillvorganges bereitgestellt werden
kénnen.
- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die SchweiRmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in
% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine
Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die Schweimaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.
- A/V-AIV: Gibt den Regelbereich des Schweilstroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.
9- Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U,: Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der SchweilRmaschine
( uléssige Grenzen £10%):
- |, et Maximale Stromaufnahme der Leitung.
I ‘I’atsachllche Stromversorgung.
10- _E_ Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.

und den Bau von

©o
1

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

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole

und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten fiir Ihre eigene

Schweilmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle (TAB. 1)
- BRENNER: siehe Tabelle (TAB. 2)

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 BEDIEN-, EINSTELL- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN (ABB. B)

4.1.1 SchweiBmaschine mit integrierter Drahtvorschubeinrichtung
Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung).

2- Schnellanschlussbuchse minus (-) fur Schweilstromkabel (Massekabel fur MIG
und MMA, Brennerkabel fir WIG).

3- Gasanschluss fiir WIG-Brenner.

4- 3p-Steckanschluss fiir Steuerkabel WIG-BRENNER.

5- 14p-Steckanschluss fiir Fernbedienung.

6- Zentralanschluss (Euro) fur MIG-Brenner.

7- Schnellanschlussbuchse plus (+) fir Massekabel beim WIG-Schweifl3en.
Riickseite:

8- Hauptschalter ON/OFF.

9- Gasschlauchanschluss (Flasche) zum WIG-Schwei3en.

10- Gasschlauchanschluss (Flasche) zum MIG-SchweiRen.

11- Versorgungskabel mit Kabelhalter.

12- 5p-Steckanschluss fiir Wasserkihlaggregat.

13- Schmelzsicherung

4.2 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (ABB. C)

1-  Signal-LED ALARM (die Maschine stellt keinen Strom bereit).
Die Riickstellung erfolgt automatisch bei Beseitigung der Alarmursache.
Alarmmeldungen auf Display (15) und (16):

- "AL1” : Thermoschutz Priméarstromkreis hat ausgelost.
- ”AL2” : Thermoschutz Sekundéarstromkreis hat ausgelost.
- "AL3” : Uberspannungsschutz Versorgungsleitung hat ausgelést.
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- ”AL4” : Unterspannungsschutz Versorgungsleitung hat ausgeldst.

- "AL5” : DerSchutz gegen Unterdruckim Wasserkreislauf der Brennerkiihlung
hat ausgelost. Keine automatische Riickstellung.

- “AL7” : Uberstromschutz beim MIG-MAG-Schweien hat ausgelost.

- “AL8” : Serielle Leitung gestort: Brennerkurzschluss.

- “AL9” : Magnetkomponentenschutz hat ausgeldst.

- “AL10”: Serielle Leitung gestort: Keine Verbindung der seriellen Leitung.

- “AL11” : Phasenausfallschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.

- “AL12”: Serielle Leitung gestort: Datenfehler.

- “AL13”: UbermaRige Staubablagerung innerhalb der Schweilmaschine,

Rickstellung durch:

- Reinigung des Maschineninnern;

- Displaytaste des Bedienfeldes.
Beim Ausschalten der Schweilmaschine kann es vorkommen, dass einige
Sekunden lang ”AL4” oder “AL11” erscheint.
Signal-LED — ANLIEGENDE SPANNUNG BRENNER ODER ELEKTRODE.
Signal-LED - PROGRAMMIERUNG DER SCHWEISSMASCHINE.

Taste fiir den Aufruf (RECALL) der individuell programmierten
Schweiprogramme (siehe Abschnitt 4.3.2.4).
Taste zum Speichern (SAVE) der individuell programmierten

Schweiprogramme (siehe Abschnitt 4.3.2.3).

Taste zur Auswahl des SchweiBprogramms und 2-stelliges Display.

Bei mehrmaligem Driicken der Taste zeigt das Display Zahlen zwischen “0” und
“54”. Jeder Zahl zwischen “1” und “54” ist ein synergistisches Schweilprogramm
zugeordnet (siehe TAB. 3), wahrend die Nummer “0” dem Handbetrieb der
Schweilmaschine entspricht. Hier kann der Bediener samtliche Parameter
vorgeben (nur in den Betriebsarten MIG-MAG SHORT und SPRAY ARC).

Taste zur Auswahl des SchweiBverfahrens.

Bei Betatigung der Taste leuchtet die LED des gewlinschten SchweiRverfahrens
auf:

MG =—= MIG-MAG im Modus “SHORT/SPRAY ARC”.
PULSE JLL MIG-MAG im Modus “PULSE ARC”.

POP  $hp+ MIG-MAG im Modus “PULSE ON PULSE”.
G A . wiG

mmA T MMA-Elektrodenschweilen.

Auswahltaste fiir die Arbeitsweise des MIG-MAG-Brennerknopfes.
Bei Betatigung dieser Taste leuchten die folgenden LEDs auf:
2t H : 2-Takt-Betrieb, ON-OFF bei gedriicktem Knopf.

woH

BILEVEL iy,

4-Takt-Betrieb, ON-OFF bei losgelassenem Knopf.
Bi-Level-Betrieb fir MIG-MAG, WIG.
SPOT

coee PunktschweiBbetrieb MIG-MAG (SPOT).

Taste zum Einschalten der Fernsteuerung.

Bei leuchtender LED REMOTE kann ausschlieRlich mit der Fernbedienung

reguliert werden:

a) Bedienung mit einem Potenziometer (nur MMA und WIG): Benutzung des
Potis anstelle des Encoder-Drehknopfes (14).

b) Bedienung mit zwei Potenziometern: Benutzung der Potis anstelle der
Encoder-Drehkn&pfe (14) und (13).

c) Pedalbedienung (nur MMA und WIG): Benutzung des Pedals anstelle des
Encoder-Drehknopfes (14).

ANMERKUNG: Der Modus “FERN* (REMOTE) kann nur dann gewahlt werden,

wenn tatséchlich eine Fernbedienung in den entsprechenden Steckanschluss

eingeflgt ist.

Taste fiir die Auswahl der SchweiBparameter.

Bei mehrmaligem Driicken der Taste leuchtet eine der LEDS (10a) bis (10h) auf,

denen jeweils ein eigener Parameter zugewiesen ist. Der Wert der aktivierten

Parameter lasst sich mit dem Drehknopf (13) einstellen und wird auf dem

Display (15) angezeigt. Wahrend der Einstellung wird mit dem Knopf (14) der

Wert des als Schweilstrom oder Drahtgeschwindigkeit auf dem Display (16)

ausgewiesenen Hauptschweillpegels geregelt (siehe die Beschreibung unter

Punkt (14)). Die einzige Ausnahme bildet die LED (10b).

Nur wenn die LED (10b) aufleuchtet, kann mit dem Drehknopf (14) der Wert des

Sekundarpegels eingestellt werden (siehe die Beschreibung von LED (10b)).

Anmerkung: Die Parameter, die je nachdem, ob mit einem Synergieprogramm

oder im Handmodus “PRG 0” gearbeitet wird, nicht vom Bediener geandert

werden konnen, sind automatisch von der Auswahl ausgeschlossen; die

zugehdrige LED leuchtet also nicht auf.

2 2 2
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MIG-MAG

Dieser Parameter wird wahrend der Schweilarbeiten im automatischen MIG-
MAG-Modus - als tatsachliche Lichtbogenspannung - ausgewiesen (LED (15a)
leuchtet auf).

MIG-MAG Pulse arc

Bei der Einrichtung eines Synergieprogramms MIG-MAG Pulse arc gibt
dieser Parameter die Korrektur vor, die an der synergistisch berechneten
Lichtbogenlange vorgenommen werden soll (Einstellbereich -5% bis +5%)
(LED (15c) leuchtet auf).

Wird an derselben Stelle die Funktion Bi-Level, pulse on pulse oder Tstart
gewahlt, bezeichnet der Parameter die ebenfalls synergistisch berechnete
Korrektur der Lichtbogenlange beim HauptschweilRpegel (Einstellbereich -5%
bis +5%) (LED (15c) leuchtet auf).

MIG-MAG Short arc

Bei der Einrichtung eines Synergieprogramms MIG-MAG  Short
arc wird mit diesem Parameter die gewilinschte  Korrektur
der synergistisch berechneten Lichtbogenléange vorgegeben
(Einstellbereich  -5%  bis  +5%) (LED  (15c) leuchtet auf).
Wird an derselben Stelle die Funktion Bi-Level gewahlt, bezeichnet
der Parameter die Korrektur der ebenfalls synergistisch berechneten
Lichtbogenléange beim Hauptschweilpegel (Einstellbereich -5% bis +5%) (LED
(15¢) leuchtet auf).

MIG-MAG Short arc “PRG 0”
EbenfallsinderBetriebsartMIG-MAG Shortarc, gestattetdieserParameterbeider
VerwendungeinesmanuellenProgramms (“PRG0”)die Vorgabedertatsachlichen
Lichtbogenspannung (Einstellbereich 10-40) (LED (15a) leuchtet auf).
Wird an derselben Stelle die Funktion Bi-Level gewanhlt, bezeichnet der
Parameter die tatsachliche Lichtbogenspannung auf dem Hauptschweil3pegel
(Einstellbereich 10-40) (LED (15a) leuchtet auf).

10b-

10c-

10d-

10e-

10f-

10g-

10h-

1-

12-

13-
14-
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MIG-MAG pulse arc

Werden im Modus MIG-MAG pulse arc die Funktionen Bi-Level, pulse on pulse
oder Tstart gewahlt, wird mit diesem Parameter der Stromwert |, und I (1)
(mit dem Drehknopf (14)) und die Korrektur der synergistisch berechnetén
Lichtbogenlange (mit dem Drehknopf (13)) fir den Sekundarschweillpegel
reguliert (Einstellbereich -5% bis +5%)(LED (15c) leuchtet auf).

MIG-MAG short arc

Wird bei den Synergieprogrammen MIG-MAG short arc die
Funktion Bi-Level gewahlt, ist mit diesem Parameter der Strom / die
Drahtvorschubgeschwindigkeit (mit dem Drehknopf (14)) ebenso wie die
Korrektur der synergistisch berechneten Lichtbogenlange (mit dem Drehknopf
(13)) des Sekundarschweillpegels regulierbar (Einstellbereich -5% bis +5%)
(LED (15c) leuchtet auf).

Bi-Level “PRG 0”

Wahlt man das manuelle Programm (“PRG 0”) mit Bi-Level-Funktion, kénnen
die Drahtvorschubgeschwindigkeit (mit Drehknopf (14)) (LED 16c leuchtet
auf) und die tatsachliche Lichtbogenspannung (mit Drehknopf (13)) des
Sekundarschweilpegels |, (Einstellbereich 10-40) reguliert werden ((LED
(15a) leuchtet auf).

In der Betriebsart WIG Bi-Level ist der Zweitpegel (l,) des Schweilstroms

einstellbar.
;o QL om

MIG-MAG “PRG 0”

Im Handmodus “PRG 0” kann zur Optimierung der Lichtbogenziindung die

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu Beginn des SchweilRvorgangs angepasst

werden (Einstellbereich 1-100%, LED (15c) leuchtet auf).

MIG-MAG Pulse arc 2-TAKT

Im 2-Takt-Modus MIG-MAG Pulse arc kann die Dauer des Anfangsstroms

eingestellt werden (T ). Setzt man den Parameter auf Null, ist die Funktion

ausgeschaltet, bei einem Wert tiber Null (Einstellbereich 0,1-3 Sekunden) kann

die LED (10b) angewahlt werden, um die Korrektur der Lichtbogenspannung und

den Wert des Anfangsstroms vorzugeben (Sekundarpegel). Der Anfangsstrom

kann niedriger oder hoher eingestellt werden als der HauptschweiRstrom; ein

sehr hoher Anfangsstromwert ist vor allem beim Schweien von Aluminium

und seinen Legierungen auRerst hilfreich, weil das Werkstlick schneller erhitzt

wird (“Hot-start”).

MIG-MAG Pulse on pulse

Im Modus MIG-MAG Pulse on pulse kann die Dauer des Hauptschweif3stroms

eingestellt werden (Einstellbereich 0,1-10 Sekunden, LED (15b) leuchtet auf).

MMA

Beim MMA-SchweifRen mit Elektrode steht dieser Parameter fiir die “Arc force”

und gestattet die Einstellung des dynamischen Uberstroms (Einstellbereich

0-100%, LED (15c) aufleuchtend). Beim MMA-Schweiflen weist das Display

(15) die tatsachliche Lichtbogenspannung aus (LED (15a) leuchtet auf), die

LED (10c) leuchtet weiterhin auf und gestattet so die Regulierung der Arc force

auch wahrend des Schweiflens.

A 0 & O

MIG-MAG pulse arc

Im Modus MIG-MAG pulse arc bezeichnet dieser Parameter die
Lichtbogenabschniirung. Je héherder Wert, desto konzentrierter der Lichtbogen
wahrend des Schweillens. In einem Schweillmodus mit zwei Strompegeln (Bi-
Level, pulse on pulse oder Tstart) ist die Lichtbogenabschnirung fir beide
eingestellten Pegel gleich (+1% /-1%).

MIG-MAG “PRG 0”

Im Handmodus MIG-MAG “PRG 0” kann die elektronische Reaktanz eingestellt
werden (Einstellbereich 20-80%, LED (15c) aufleuchtend). Je hoher der
Wert, desto heiler das Schweilbad. Im Modus Bi-Level ist die elektronische
Reaktanz fir beide eingestellten Pegel gleich.

MIG-MAG Pulse on pulse

ImModus MIG-MAG Pulse on pulse kanndie Dauer des Sekundarschweiftstroms
eingestellt werden (Einstellbereich 0,1-10 Sekunden, LED (15b) leuchtet auf).

?_ BURN

BACK
Nachbrennen des Drahtes bei Beendigung des Schweilvorgangs (BURN-
BACK).
Einstellbar ist die Nachbrenndauer des Drahtes bei Unterbrechung des
Schweilvorgangs. Durch die Einstellung eines sachgerechten Wertes wird
im Handbetrieb (PRG 0) MIG-MAG SHORT ARC (Einstellbereich 0,01-1
Sekunden, LED (15b) aufleuchtend) dem Verkleben des Drahtes am Werkstiick
entgegengewirkt.
Bei der Einrichtung eines MIG-MAG-Synergieprogramms kann die gewiinschte
Korrektur der synergistisch berechneten BURN-BACK-TIME (Einstellbereich
-1% / +1%, LED (15c) aufleuchtend) vorgegeben werden.

POST
t2

GAS
POST-GAS MIG-MAG SHORT ARC und WIG.
In samtlichen Betriebsarten MIG-MAG Short arc und WIG ist dies der
Parameter fir “Post-gas”, der es ermdglicht, die Ausstromdauer von Schutzgas
mit Beendigung des Schweillvorgangs anzupassen (Einstellbereich 0,1-10
Sekunden, LED (15b) leuchtet auf)

SLOPE ()

te pown

Abstiegskennlinie des Schweistroms (SLOPE DOWN).

Dieser Parameter ist ausschlieflich bei Nutzung eines Synergieprogramms
MIG-MAG PULSE ARC oder SHORT ARC (“PRG” von “1” bis “54”) oder beim
WIG-SchweiRen verfligbar.

Er gestattet die gleitende Absenkung des Schweillstroms beim Loslassen des
Brennerknopfes (Einstellbereich 0-3 Sekunden, LED (15b) aufleuchtend).

ceee s O

PunktschweiBdauer (SPOT TIME).

Dieser Parameter ist nur ansprechbar, wenn er im Modus “SPOT” mit der Taste
(8) aufgerufen wird. Er ermdglicht das MIG-MAG-Punktschweil3en mit Steuerung
der SchweilRdauer (Einstellbereich 0,1-10 Sekunden, LED (15b) leuchtet auf).
Taste zum manuellen Schalten des elektrischen Gasventils.

Mit der Taste wird das Ausstrémen von Gas veranlasst (Entliften von Leitungen
- Férdermengeneinstellung), ohne dazu den Brennerknopf betatigen zu missen.
Die Taste besitzt keine Selbsthaltung.

Taste fiir den handgesteuerten Drahtvorschub.

Mit der Taste kann der Vorschub des Drahtes in der Fiihrungsseele des Brenners
veranlasst werden, ohne den Brennerknopf betatigen zu messen. Die Taste
besitzt keine Selbsthaltung, die Vorschubgeschwindigkeit ist unveranderlich.
Encoderknopf fiir die Regelung der Schweiparameter (siehe 10a bis 10h).
Encoderknopf.

Mit dem Knopf werden geregelt:



- Der Schweilstrom (LED (16a) aufleuchtend).
- Die Drahtvorschubgeschwindigkeit (LED (16¢) aufleuchtend) im Modus Short/
Spray arc.
- Die beim Schweillen verwendete Werkstoffdicke (LED (16b) aufleuchtend),
wenn mit der Taste (17) ,Werkstoffdicke in mm* ausgewahlt worden ist.
In einem Schweilverfahren mit zwei Strompegeln (Bi-Level, pulse on pulse oder
Tstart) werden bei aufleuchtender LED (10b) mit dem Knopf geregelt::
- Der Schweilstrom I, (LED (16a) aufleuchtend) des Sekundarpegels im Modus
Pulse arc.
- Die Drahtvorschubgeschwindigkeit des Sekundarschweilpegels (LED (16c)
aufleuchtend) im Modus Short/Spray arc.
15- Alphanumerisches dreistelliges Display. Hier werden ausgewiesen:
- die Schweillparameterwerte (siehe (10a) bis (10h)) im Leerlaufbetrieb.
- die tatsachliche Lichtbogenspannung beim Schweilen.
ANMERKUNG: Bei Beendigung des Schweillvorganges schaltet das Display
automatisch auf den Einstellwert um.
- Alarmmeldungen (siehe Punkt 1).
15a, 15b, 15c- LED zur Kennzeichnung der verwendeten MaBeinheit (Volt,
Sekunden, Prozent).
16- Dreistelliges alphanumerisches Display. Hier sind ausgewiesen:
- der mit dem Encoderknopf eingestellte Wert (14).
- der tatsachliche Strom beim Schweillen.
ANMERKUNG: Bei Beendigung des Schweilvorgangs schaltet das Display
automatisch auf den Einstellwert um.
- Alarmmeldungen (siehe Punkt 1).
16a, 16b, 16c- LED zur Kennzeichnung der verwendeten MaReinheit (Stromstarke
in Ampere (A), Dicke in Millimetern (mm) und Drahtgeschwindigkeit in
Metern / Minute (m/min)).
17- Taste zur Auswahl der MaBeinheit Ampere, mm, m/min (LED (16a)(16b)
(16c)).
Mithilfe des Encoders (14) lassen sich die Dicke des Werkstoffes, der
Schweillstrom und die Drahtgeschwindigkeit einstellen.
“PRG 0” Einstellung von Hand: Jeder einzelne Parameter l&sst sich unabhangig
von den anderen einstellen.
Programme “1” bis “54”: Durch die Einstellung der einzelnen Parameter (z. B.
Werkstoffdicke) werden automatisch die anderen Parameter festgelegt (z. B.
Schweilstromstarken und Drahtgeschwindigkeit).

4.3 AUFRUF UND SPEICHERUNG VON PROGRAMMEN

4.3.1 AUFRUF WERKSEITIG GESPEICHERTER PROGRAMME

4.3.1.1 Synergieprogramme MIG-MAG

Die Schweiflmaschine hat Speicherplatz fir “54” Synergieprogramme, deren
Eigenschaften in der Tabelle (TAB.3) genannt sind. Diese Tabelle ist ausschlaggebend
fur die Auswahl eines Programmes, das sich fiir das gewlinschte SchweilRverfahren
eignet.

Ein bestimmtes Programm wird durch wiederholtes Driicken der Taste “PRG”
ausgewahlt. Auf dem Display erscheinen die Programmnummern von “0” bis “54” (der
Nummer “0” entspricht kein Synergieprogramm, sondern der Handbetrieb, wie er im
folgenden Abschnitt beschrieben wird).

Anmerkung: Innerhalb eines Synergieprogrammes hat die Auswahl der
gewiinschten Ubertragungsart Vorrang, also PULSE ARC oder SHORT/SPRAY
ARC. Die Auswahl wird mit der zugehodrigen Taste getroffen (siehe ABB. C
(7)). Anmerkung: Alle nicht in der Tabelle genannten Drahttypen kénnen im
Handmodus “PRG 0” verwendet werden.

4.3.1.2 Betrieb im handmodus (“PRG 07)

Der Handbetrieb entspricht der Ziffer “0” auf dem Display und ist nur dann aktiv, wenn
zuvor die Ubertragungsart SHORT/SPRAY ARC ausgewahlt wurde (ABB. C (7)).
In diesem Modus ist keine Synergie vorgesehen, alle SchweilRparameter missen
deshalb vom Bediener manuell eingestellt werden.

Achtung! Samtliche Parameter kdnnen frei eingestellt werden, die ihnen zugeordneten
Werte sind deshalb unter Umsténden fiir ein korrektes Schweillverfahren nicht
geeignet.

Anmerkung: Es ist NICHT mdglich, im Handmodus die Ubertragungsart PULSE
ARC zu benutzen.

4.3.2 SPEICHERUNG UND AUFRUF PERSONALISIERTER PROGRAMME IN MIG-
MAG

4.3.2.1 Einfiihrung

Mit der Schweifmaschine lassen sich personalisierte Arbeitsprogramme mit einem
PARAMETERSATZ (SET) speichern (SAVE), die fir eine bestimmte Schweiung
gelten. Jedes gespeicherte Programm kann jederzeit aufgerufen (RECALL) werden,
sodal der Schweillmaschinennutzer eine “betriebsbereite” Schweilmaschine fiir eine
spezifische, zuvor optimierte Arbeit vorfindet.

4.3.2.2 Speicherplatz fiir personalisierte Programme in MIG-MAG

Die SchweiRmaschine speichert personalisierte Programme in drei Gruppen ab, die

Bezug nehmen auf die drei synergistischen Ubergangsarten (SHORT/SPRAY ARC

Pulse arc und Pulse on pulse) und auf die manuelle Betriebsart. Es gelten folgende

Spezifikationen:

- PULSE ARC SYNERGISTISCH PULSE ON PULSE: 10 Programme speicherbar
(verfugbare Ziffern “1” bis “10”),

- PULSE ARC SYNERGIE: 10 Programme speicherbar (Nummern von “1” bis “10”
verfugbar),

- SHORT/SPRAY ARC SYNERGIE: 10 Programme speicherbar (Nummern von “1”
bis “10” verfligbar),

- MANUELLER SHORT/SPRAY ARC (“PRG=0"):
(Nummern von “1” bis “10” verfigbar).

Um ein bestimmtes Programm tatsachlich aufzurufen, muB vor der Auswahl

der Nummer (wie in Abschn. 4.3.1 beschrieben) Wahlen Sie den gewiinschten

Ubergang PULSE ARC, PULSE ARC PULSE-ON- PULSE oder SHORT/SPRAY

ARC oder wahlen Sie“PRG=0", wenn die Programme im Handmodus gespeichert

wurden.

10 Programme speicherbar

4.3.2.3 Vorgehensweise fiir die Speicherung (SAVE).

Nachdem die Schweilmaschine fiir einen bestimmten Schweilvorgang optimal

eingestellt wurde, gehen Sie folgendermalien vor (siehe ABB.C):

a) Taste (5) “SAVE” driicken.

b) Auf dem Dlsplay (16) erscheint “Pr”, auf dem Display (15) eine Nummer (zwischen
“1” und “10”

c) Durch Drehen am Encoderregler (egal ob (13) oder (14)) wird die Nummer gewahlt,
unter der das Programm gespeichert werden soll (siehe auch 4.3.2)).

d) Erneut die Taste “SAVE” driicken.

e) Die Displays (15) und (16) blinken.

f) Innerhalb von zwei Sekunden nochmals die Taste “SAVE” driicken.

g) Auf den Displays erscheint “St Pr’, das Programm wurde also gespeichert;
nach 2 Sekunden schalten die Displays automatisch auf die Werte der soeben
gespeicherten Parameter um.

Anmerkung. Wenn die Displays blinken und die Taste “SAVE” nicht noch einmal

innerhalb von 2 Sekunden gedriickt wird, erscheint auf den Displays “No St”,
und das Programm wird nicht gespeichert; die Displays kehren automatisch zur
urspriinglichen Anzeige zuriick.

4.3.2.4 Vorgehensweise fiir den Aufruf eines personalisierten Programmes

(RECALL)

Vor dem Aufrufen eines Programmes ist zu priifen, ob die ausgewahlte Ubergangsart

(PULSE ARC, PULSE ARC PULSE-ON-PULSE, SHORT/SPRY ARC oder “PRG=0")

tatsachlich diejenige ist, mit der gearbeitet werden soll.

AnschlieBend wie folgt vorgehen (siehe ABB.C):

a) Die Taste “RECALL” driicken.

b) Auf dem Display (16) erscheint “Pr”, auf dem Display (15) eine Nummer (zwischen
“1” und “10”).

c) Durch Drehen des Encoderreglers (egal ob (13) oder (14)) wird die Nummer
ausgewahlt, unter der das gewunschte Programm abgespeichert wurde.

d) Erneut die Taste “RECALL” fir langer als 2 Sekunden driicken.

e) Auf den Displays erscheint “Ld Pr’, das Programm wurde somit aufgerufen;
die Displays schalten automatisch nach 2 Sekunden auf die Werte des soeben
aufgerufenen Programmes um.

Anmerkung. Wenn die Taste “RECALL” nicht noch einmal langer als 2 Sekunden
gedriickt wird, ist auf den Displays “No Ld” zu erkennen und das Programm wird
nicht geladen; die Displays kehren automatisch zur Ursprungsanzeige zurtick.

ANMERKUNGEN:

- WAHREND DER BENUTZUNG DER TASTEN
LEUCHTET DIE LED “PRG” AUF.

- EIN AUFGERUFENES PROGRAMM KANN VOM SCHWEISSENDEN NACH
BELIEBEN VERANDERT WERDEN, ABER DIE GEANDERTEN WERTE
WERDEN NICHT AUTOMATISCH GESPEICHERT. SOLLEN DIE NEUEN
WERTE IM SELBEN PROGRAMM GESPEICHERT WERDEN, MUSS SO
VORGEGANGEN WERDEN, WIE ES FUR DIE SPEICHERUNG BESCHRIEBEN
WURDE (siehe 4.3.2.3).

- DIE REGISTRIERUNG DER PERSONALISIERTEN PROGRAMME UND DIE
ABLAUFPLANUNG DER ZUGEHORIGEN PARAMETER IST SACHE DES
NUTZERS.

- IN DEN BETRIEBSARTEN ELEKTRODE MMA ODER WIG KONNEN KEINE
PERSONALISIERTEN PROGRAMME GESPEICHERT WERDEN.

“SAVE” UND “RECALL”

5. INSTALLATION

VORSICHT! 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.

5 1 VORBEREITUNG DER SCHWEISSMASCHINE AUF DIE INBETRIEBNAHME
Die Schweilmaschine von der Verpackung befreien;

- Den Polarisierungsstecker einfligen, wenn kein Wasserkihlaggregat GRA
angeschlossen wird (ABB. D);

- Werden das Fahrgestell oder das Wasserkihlaggregat GRA eingesetzt, gelten
deren beiliegende Betriebsanleitungen.

5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE (ABB. E)

Die Schweimaschine muss ohne ihre abnehmbaren Teile angehoben werden
(Brenner, Gasschlauche, Kabel etc.), weil sich diese I6sen kénnen.

Wie in der Abbildung gezeigt, missen die Befestigungsringe mit den beiden im
Lieferumfang enthaltenen Schrauben M8x25 montiert werden.

Achtung: Die Hebedsen mit Innengewinde M8 UNI 2948-71 sind nicht im Lieferumfang
enthalten.

5.3 LAGE DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der Schweilmaschine so aus, daf® der Ein- und
Austritt der Kuhlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls
vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, daR keine leitenden Staube, korrosiven
Dampfe, Feuchtigkeit u. a. angesaugt werden.

Um die SchweilRmaschine herum mussen mindestens 250mm Platz frei bleiben.

VORSICHT! Die Schweifmaschine ist auf einer flachen, ausreichend
tragfdhigen Oberfliche aufzustellen, um das Umkippen und
Verschieben der Maschine zu verhindern.

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise
Bevor die elektrischen Anschlisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der Schweimaschine mit der Netzspannung und Frequenz am
Installationsort Gibereinstimmen.

Die SchweilRmaschine darf ausschlieBlich mit einem Speisesystem verbunden
werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen folgende Differenzialschaltertypen
benutzt w
- TypA(

- TypB( ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu werden,
empfiehlt es sich, die Schweilmaschinen an den Schnittstellen des Versorgungsnetzes
anzuschlieRen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.283ohm.

) fiir einphasige Maschinen;

5.4.2 Stecker und Buchse

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + T) mit
ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose mit Schmelzsicherungen
oder Leistungsschalterein. Der zugehorige Erdungsanschlu® muR mitdem Schutzleiter
(gelb-griin) der Versorgungsleitung verbunden werden.

In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trégen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der SchweilRmaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

5.5 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE VORGENOMMEN

WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE

AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.
In der Tabelle (TAB. 1) ist der empfohlene Wert fiir die SchweilRkabel aufgefiihrt (in
mm?2)
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5.5.1 DRAHTSCHWEISSVERFAHREN MIG-MAG (ABB. F)

5.5.1.1 Anschluss der Gasflasche

- Den Druckverminderer auf das Ventil der Glasflasche schrauben. Bei Verwendung
von Argon oder einem Ar/CO, -Gemisch wird das als Zubehdr mitgelieferte
Reduzierstiick zwischengeschraubt.

- Den Gaszufuhrschlauch an den Reduzierer anschlieRen und die mitgelieferte
Schlauchschelle festziehen; dann das andere Schlauchende an das zugehdrige
Verbindungsstlick auf der Riickseite der Schweilmaschine anschlieRen und mit
der im Lieferumfang enthaltenen Schelle befestigen.

- Den Einstellring des Druckverminderers vor dem Offnen des Flaschenventils
lockern.

5.5.1.2 Anschluss des Brenners

- Den Brenner in seine Aufnahmevorrichtung stecken und den Feststellring von Hand
fest anziehen.

- Den Brenner durch das Abnehmen der Dise und des Kontaktréhrchens auf die
erstmalige Drahtzufiihrung vorbereiten, denn in diesem Zustand tritt der Draht
leichter aus.

- Schweil’stromkabel an den Schnellanschluss (+) legen.

- Steuerkabel an den zugehdrigen Steckanschluss legen.

- In den Ausfiihrungen mit wassergekiihltem Brenner die Wasserleitungen an die
Schnellverbindungen legen.

- Um Uberhitzungen und Leistungsverluste zu vermeiden, achten Sie darauf, dass
die Steckverbindungen fest sitzen.

- Den Gaszufuhrschlauch an den Reduzierer anschlieRen und die mitgelieferte
Schelle festziehen; dann das andere Schlauchende an das Verbindungsstiick auf
der Rickseite der Schweimaschine anschlieBen und mit der im Lieferumfang
enthaltenen Schelle fixieren.

5.5.1.3 AnschluB SchweiRstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt,
und zwar so nah wie maoglich an der Schweinaht.

- Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieRRen.

5.5.2 WIG-SCHWEISSEN (ABB.G)

5.5.2.1 Verbindung mit der Gasflasche
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.

- Gaszufuhrschfauch an den Druckverminderer anschliefen und die mitgelieferte
Schlauchschelle festziehen; dann das andere Ende des Schlauches an der
zugehdrigen Verbindungsstelle auf der Rickseite der SchweiRmaschine
anschliefen und mit der beiliegenden Schelle befestigen.

- Den Einstellring des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil geéffnet
wird.

5.5.2.2 AnschluB Schweifstrom-Riickleitungskabel

- Es wird mit dem Werkstlck oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt,
und zwar so nah wie moglich an der Schweilnaht.

- Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlieRen.

5.5.2.3 Anschlu des Brenners

- Verbinden Si den WIG-Brenner mit dem SchnellanschluB (-) auf der vorderen Tafel
der Schweifmaschine; schlieBen die Gasleitung und das Steuerkabel fir den
Brenner an.

5.5.3 SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE MMA (ABB. H)

5.5.3.1 Anschluss der Elektrodenklemme

Nahezu samtliche Arten von umhdiillten Elektroden missen an den Pluspol (+) des
Generators angelegt werden, nur sauer umhiilite Elektroden werden mit dem Minuspol
(-) verbunden.

Das Kabel der Elektrodenklemme an den Schnellanschluss (+) auf dem vorderen
Bedienfeld anschlieRen.

Anmerkung: In einigen Féllen wird fir die Elektrodenklemme der Minuspol (-)
empfohlen, priifen Sie deshalb die Angaben des Elektrodenherstellers.

5.5.3.2 AnschluB SchweiRstrom-Riickleitungskabel

- Es wird mit dem Werkstlck oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt,
und zwar so nah wie mdglich an der Schweinaht.

- Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieRen.

5.5.4 EMPFEHLUNGEN

- Drehen Sie die Stecker der Schweil3kabel so tief es geht in die Schnellanschlisse,
damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls tiberhitzen
sich die Stecker, verschleilen vorzeitig und biiBen an Wirkung ein.

- Verwenden Sie moglichst kurze SchweilRkabel.

- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweilRstrom-Rickleitungskabels metallische
Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoéren; dadurch wird
die Sicherheit beeintrachtigt und moglicherweise nicht zufriedenstellende
Schweilergebnisse hervorgebracht.

5.6 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (ABB. )

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 mu dabei korrekt in der dafiir vorgesehenen Offnung
sitzen (1a).

- Nun die Andriick-Gegenrolle(n) I6sen und von der / den unteren Rolle(n) entfernen
(2a).

- Prifen Sie, ob das Vorschubrdlichen fiir den verwendeten Draht passend ist (2b).

- 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. Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle lauft (3).

- Die Haspel wird mit Hilfe der entsprechenden, in der Haspelmitte sitzenden
Stellschraube leicht gebremst (1b).

- Dise und Kontaktrohr entfernen (4a).

- Stecker in die Netzsteckdose stecken, Schweillmaschine 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 Vorgénge steht der Elektrodendraht unter

Strom und unterliegt mechanischen Kraften. Bei Nichtanwendung

der entsprechenden VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr
von Stromschldgen, Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von
elektrischen Lichtbdgen.

- Das Mundstlick des Brenners nicht auf Korperteile richten.

- Nicht den Brenner der Flasche annahern.

- Das Kontaktrohr und die Diise mussen wieder an den Brenner montiert werden
(4b).

- Prifen 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 Dise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm abzutrennen.

- Das Haspelfach wieder schlief3en.

5.7 AUSTAUSCH DER DRAHTFUHRUNGSSEELE IM BRENNER (ABB. N)
Bevor die Seele ausgewechselt wird, ziehen Sie das Brennerkabel glatt, sodaR sich
keine Biegungen bilden.

5.7.1 Spiralférmige Fiihrungsseele fiir Stahldraht

1- Duise und Kontaktrohr vom Brennerkopf abschrauben.

2- Die Feststellmutter der mittleren Steckverbindung abschrauben, welche die
Flhrungsseele festhalt. Dann die vorhandene Fiihrungsseele entfernen.

3- Die neue Seele in den Kanal des Brennerkabels einfiihren und vorsichtig
weiterschieben, bis sie aus dem Brennerkopf austritt.

4- Nun die Festellmutter fur die Fihrungsseele von Hand wieder anschrauben.

5- Das Uberstehende Seelenstiick blindig abschneiden, indem man die Seele leicht
zusammendriickt; dann die Seele wieder aus dem Brennerkabel entfernen.

6- Den Schnittbereich der Seele abschréagen und die Seele wieder in den Kanal des
Brennerkabels einfihren.

7- AnschlieBend die Mutter wieder anschrauben und mit einem Schliissel festziehen.

8- Kontaktrohr und Diise wieder anbringen.

5.7.2 Filhrungsseele aus synthetischem Material fiir Aluminiumdraht

Die Schritte 1, 2, 3 durchfiihren, wie sie fir die Stahlfiihrungsseele beschrieben sind

(die Schritte 4, 5, 6, 7, 8 gelten hier nicht).

9- Das Kontaktrohr fiir Aluminium wieder anschrauben und priifen, ob es die
Fihrungsseele berihrt.

10-Am anderen Ende der Seele (Seite des Brenneranschlusses) Messingnippel und
O-Ring einsetzen, und - die Seele leicht gedriickt haltend - die Befestigungsmutter
fur die Flhrungsseele festziehen. Der Uberschissige Teil des Futterrohrs wird
anschlieend auf MaR gekirzt (siehe (13). Aus dem Brenneranschluf} des
Drahtvorschubsystems das Kapillarrohr fir Stahlseelen entnehmen.

11- Fur Aluminiumdrahtseelen des Durchmessers 1,6 bis 2,4mm (gelb) IST DAS
KAPILLARROHR NICHT VORGESEHEN; Die Flihrungsseele wird deshalb ohne
es in den Anschlul® eingesetzt.

Das Kapillarrohr fir Aluminiumdrahtseelen des Durchmessers 1-1,2mm (rot) auf
ein Mal} schneiden, das 2mm unter dem des Stahlrohres liegt. Dann wird das
Kapillarrohr am freien Ende der Flihrungsseele eingefihrt.

12-Nun den Brenner in den Anschlu 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 Mal} zuschneiden, ohne die Eingangséffnung zu
verformen.

Den Brenner wieder in den Anschluf? des Drahtvorschubsystems montieren und
die Gasduse anbringen.

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 SCHWEISSEN MIG-MAG

6.1.1 UBERTRAGUNGSART SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes sowie das Abtrennen des Tropfen wird durch
aufeinanderfolgende Kurzschllsse der Drahtspitze im Schmelz- bad (bis zu 200 Mal/
Sek.) erzielt.

Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser: 0,6-1,2mm
- Schweildstrom: 40-210A
- Bogenspannung: 14-23V
- Gasart: CO, und Ar/CO,, Ar/CO, /O,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 0,8-1mm
- SchweiRstrom: 40-160A
- Bogenspannung: 14-20V
- Gasart: Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)

Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser: 0,8-1,6mm
- SchweiRstrom: 75-160A
- Bogenspannung: 16-22V
- Gasart: Ar 99,9%

Typischerweise muf} das Kontaktrohr blindig mit der Duse liegen oder die diinneren
Drahte schauen leicht hervor bei der niedrigsten Lichtbogenspannung; die Lange des
freiliegenden Drahtes (stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12mm.

Im HANDMODUS (“PRG 0”) muB der Reaktanzwert angepal3t werden:

- 20%-60% mit Drahten des Durchmessers 0,8-1mm Kohlenstoffstahl.

- 50%-80% mit Drahten des Durchmessers 1,2-1,6mm Kohlenstoffstahl.

- 60%-80% mit Drahten aus Stahl rostfrei und Aluminium.

Anwendung: Schweien in allen Lagen von diinnwandigen Werkstoffen oder im
ersten Schweilgang innerhalb von Gehrungen, unterstiitzt durch den begrenzten
Warmeeintrag und das gut kontrollierbare Schmelzbad.

Anmerkung: Der SHORT ARC - Ubergang beim Schweifen von Aluminium und
Legierungen mufl mit Vorsicht angewendet werden (besonders bei Drahten mit
Durchmesser >1mm), weil die Gefahr von Schmelzfehlern besteht.

6.1.1.1 UBERTRAGUNGSMODUS MIT KALTEM LICHTBOGEN (ROOT MIG)
ROOT MIG ist eine besondere Art des Schweilverfahrens ,MIG Short Arc”. Sie wurde
entwickelt, um das Schmelzbad noch kihler zu halten, als es beim Verfahren Short
Arc der Fall ist. Dank des sehr geringen Warmeeintrags kann Schweiftgut bei nur
minimaler Formanderung der Werkstlickoberflache aufgetragen werden.
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Das Verfahren ROOT MIG ist also ideal fiir das manuelle Verfiillen von Spalten und
Rissen. Auferdem benétigt man beim Verfiillen, das im Ubrigen einfacher und zligiger
vonstattengeht, im Gegensatz zum WIGVerfahren keinen Schweilzusatzwerkstoff.
Die Programme ROOT MIG sind fiir die Bearbeitung von Kohlenstoffstéahlen und
niedrig legierten Stahlen bestimmt (siehe TAB. 3).

6.1.2 UBERTRAGUNGSART SPRAY ARC (SPRUHLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes stellt sich bei hoherer 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: 0,8-1,6mm
- SchweiRstrom: 180-450A
- Bogenspannung: 24-40V
- Gasart: Ar/CO, 0 Ar/CO, /0O,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 1-1,6mm
- SchweiRstrom: 140-390A
- Bogenspannung: 22- 32V
- Gasart: Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)

Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser: 0,8-1,6mm
- SchweiRstrom: 120-360A
- Bogenspannung: 24-30V
- 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 20mm.

Sind im HANDMODUS (‘PRG 07) die Parameter Drahtgeschwindigkeit und
Lichtbogenspannung korrekt eingestellt (also mit kompatiblen Werten), spielt der
Einstellwert der Reaktanz keine Rolle.

Anwendung: Waagerechtes Schweiflen bei Dicken nicht unter 3-4mm (sehr
dinnflissiges Schmelzbad); Die Ausfiihrungsgeschwindigkeit und das Nahtvolumen
sind sehr hoch (hoher Warmeeintrag).

6.1.3 UBERTRAGUNGSART PULSE ARC (IMPULSLICHTBOGEN)

Es handelt sich um einen “kontrollierten” Ubergang, der zum Funktionsbereich des
“spray-arc” gehort (modifizierter spray-arc). Die Vorteile bestehen darin, dal bei
bemerkenswert niedrigen Stromwerten die Schmelze schnell ablauft und kein Material
herausgeschleudert wird, sodaR auch viele typische Anwendungen des “short-arc”
abgedeckt werden.

Bei jedem Stromimpuls 16st sich ein einzelner Tropfen des Elektrodendrahtes
ab; die Haufigkeit dieses Phanomens verhdlt 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: 0,8-1,6mm
- Schweilstrom: 60-360A
- Bogenspannung: 18-32V
- Gasart: Ar/CO, 0 Ar/CO, /0, (Co, max 20%)
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 0,8-1,2mm
- SchweiRstrom: 50-230A
- Bogenspannung: 17- 26V
- Gasart: Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser: 0,8-1,6mm
- SchweiRstrom: 40-320A
- Bogenspannung: 17-28V
- Gasart: Ar 99,9%

Typischerweise muR das Kontaktrohr im Innern der Diise 5-10mm messen, je hoher
die Lichtbogenspannung, desto héher dieses MaR. Die freie Drahtlange (stick-out)
betragt im Normalfall zwischen 10 und 20mm.

Anwendung: Schweilen in “Zwangslage” auf niedrigen bis mittleren Dicken und
thermisch empfindlichen Werkstoffen, besonders geeignet zum SchweiBen auf
leichten Legierungen (Aluminium und seine Legierungen) auch bei Dicken unter
3mm.

6.1.4 EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER IN MIG-MAG
6.1.4.1 Schutzgas

Der Schutzgasdurchsatz muf} betragen:

short arc: 8-14 I/min

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

je nach Schweillstromstarke und Dlsendurchmesser.

6.1.4.2 SchweiBstrom

Der Schweilstrom wird vom Schweienden durch Drehen am Encoderregler
(ABB.E (14)) eingestellt. Im Modus SPRAY/SHORT ARC entspricht jeder Drehung
des Encoderreglers (14) die Einstellung der Drahtgeschwindigkeit (m/Minute), die
auf dem Display (16) angezeigt wird; wahrend der Schweiung schaltet das Display
automatisch auf den Istromwert um (Ampere). Wenn PULSE ARC oder PULSE ARC
PULSE-ON-PULSE ausgewahlt werden, entspricht jeder Drehung des Encoderreglers
(14) die Einstellung der Schweil3stromstéarke, die auf dem Display (16) angezeigt wird.
Wahrend des Schweillvorganges schaltet das Display automatisch auf den Istwert
der Stromstarke um.

In beiden Modi ist es mit der Taste (17) mdglich, zur Einstellung der mm-Starke
mit Encoder (14) zu wechseln (LED (16b) aufleuchtend). Die Maschine berechnet
automatisch die Stromstéarke, die zum Schweilten dieser Starke erforderlich ist. Auch
in diesem Fall schaltet das Display wahrend des SchweiBvorganges auf den Istwert
der Stromstérke (Ampere) um.

Man beachte, dafd in allen syngergistischen Programmen die einstellbaren Mindest-
und Hoéchstwerte (m/Minute, Ampere oder Starke in mm) werkseitig programmiert
wurden und nicht vom Benutzer &nderbar sind.

Orientierungswerte fir den Schweilstrom mit den géngigsten Drahten sind in der
Tabelle (TAB.5) aufgefiihrt.

6.1.4.3 Lichtbogenspannung und Lichtbogenabschniirung (pinch-off)

In den synergistischen Programmen MIG-MAG pulse-arc und pulse-on-pulse
bestimmen diese beiden Parameter das Aussehen des Lichtbogens wéhrend des
Schweilvorganges.

Die Lichtbogenspannung gibt den Abstand des Drahtes vom Werkstlck an, der
Entscheidungsspielraum des Bedieners beschrankt sich auf die einfache Korrektur
des fiir jedes Programm vorgegebenen Spannungswertes um -5% bis +5%, um bei
Bedarf die tatsachliche Lichtbogenlange an die jeweiligen Anforderungen anzupassen.
Je hoher der Wert ist, desto weiter ist der Draht vom Werkstlick entfernt.

Die Lichtbogenabschnirung bestimmt dagegen die Konzentration und die Weite des
Lichtbogens, der Einstellbereich dieses Parameters reicht von -10% bis +10% vom
Wert, der werkseitig vorprogrammiert ist. Je hoher dieser Wert ist, desto konzentrierter
ist der Lichtbogen.

Im manuellen Programm "PRG 0” wird die Lichtbogenspannung definiert, indem man
einen Wert einstellt, der der vorgegebenen Drahtvorschubgeschwindigkeit angepal3t
ist. Es gilt das folgende Verhaltnis:

U, = (14+0,05 |, ) wobei:

- U, = Lichtbogenspannung in Volt.

- |, = Schweiflstromstarke in Ampere.

Bitte beachten Sie, daR der ausgewahlten Leerlaufspannung eine Belastungsspannung
(beim Schweilen) von 2-4V darunter entspricht.

6.1.5 BETRIEBSART BI-LEVEL UND PULSE ON PULSE

Die Betriebsart Bi-level wird mit der Taste (8) eingestellt und kann im Modus MIG-
MAG pulse arc und short arc ausgewahlt werden. Der Beginn des Schweilzyklus
wird veranlat durch Driicken und Loslassen des Brennerknopfes (wie im 4-Takt-
Betrieb), der anfangliche Arbeitspunkt der Schweilmaschine entspricht dem Haupt-
Schweilpegel (LED (10a)), die Maschine zeigt Strom und Spannung an diesem
Arbeitspunkt an. Driickt man den Brennerknopf kirzer als 0,5 Sekunden, andert
die Maschine ihren Arbeitspunkt vom Haupt- zum Sekundarpegel (LED (10b)),
auf dem Display zeigt sie Strom und Spannung des Sekundarpegels an. Bei jeder
anschlieRenden Betatigung wechselt die Maschine stédndig von einem Pegel zum
anderen, bis der Knopf nicht langer als 0,5 Sekunden gedriickt wird.

Wahrend des Schweillens, auch wenn die Maschine den Istwert fiir Stromstarke
und Spannung anzeigt, kann nur die Stromstérke und die Lichtbogenspannung des
HauptschweiRpegels variiert werden.

Die Betriebsart MIG-MAG Pulse on Pulse wird mit der Taste (7) gemeinsam mit der
Led MIG-MAG Pulse arc aktiviert. Dieser Modus ist ein besonderer Bi-level-Typ, weil
wir auch in diesem Fall zwei Arbeitspunkte haben, die mit denselben Kriterien wie
beim Bi-Level einstellbar sind (LED (10a) und (10b)). Die Dauer der beiden Niveaus
t, und t, ist jeweils einstellbar (LED (10c) und (10d)) und wird nicht manuell bestimmt,
wie es beim Bi-Level geschieht. Wahrend des Schweilens variiert die Maschine
deshalb standig automatisch den Arbeitspunkt vom Hauptpegel (mit einer Dauer von
t,) zum Sekundarpegel (mit einer Dauer von t,).

Dabei tritt das Phanomen einer Pulsation in der Pulsation auf, daher auch der Name.
Stellt man die beiden Niveaus und die beiden Dauern korrekt ein, 18Rt sich eine
,gewellte” Schweillnaht erzielen, das dem Ergebnis beim WIG-Schweilen dhnelt.

6.2 WIG-SCHWEISSEN (DC)

Nachdem die Anschilisse des Schweilstromkreises nach den Ausfiihrungen in
Abschnitt 5.5.2 vorgenommen worden sind, bleibt noch Folgendes zu tun:

- Das WIG-Verfahren auf dem Bedienfeld der SchweiRmaschine auswéhlen (ABB. C
).

- Den Schweillstrom mit dem Encoder-Regler (14) auf den gewiinschten Wert
einstellen (der Wert kann auch wahrend des Schweilens durchgehend verstellt
werden). Bei Bedarf die Stromabstiegskennlinie mit dem Potenziometer (13)
vorgeben (wird kurzzeitig auf dem Display (16) angezeigt).

6.2.1 LIFT-Ziindung

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstiick aufsetzen. Den
Brennerknopf ganz durchdriicken und die Elektrode einige Augenblicke spater um 2
bis 3 Millimeter anheben, sodass der Lichtbogen geziindet wird. Die Schweimaschine
stellt anfanglich den Strom I,,... , einige Augenblicke spater dann den eingestellten
Schweilstrom bereit. Am Ende des Schweilvorganges wird der Strom mit der
vorgegebenen Abstiegskennlinie zurlickgefiihrt.

In der Tabelle (TAB. 5) sind einige Richtwerte zum Schweien von rostfreien oder
hoch legierten Stahlen zusammengefasst.

6.3 SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE MMA

Nachdem die Anschilisse des Schweilstromkreises nach den Ausfiihrungen in
Abschnitt 5.5.3 vorgenommen worden sind, muss das Verfahren MMA mit dem
zugehorigen Knopf ausgewahlt werden ABB. C (7)).

Der Schweilstrom muss mit dem Encoderknopf (14) auf den gewiinschten Wert
eingestellt werden. Wird mit dynamischem Uberstrom “ARC FORCE” gearbeitet, kann
dieser mit dem Encoderknopf (13) innerhalb eines Bereiches von 0 bis 100% variiert
werden. Der Wert erscheint kurzzeitig auf dem Display (16)).

In der Tabelle (TAB. 6) sind fiir verschiedene Elektrodendurchmesser einige
Richtwerte fiir den Schweil3strom zusammengefasst.

6.4 SCHWEISSGUTE

Die Qualitat der Schweinaht einschlieBlich der Bildung von Spritzern hangt
hauptsachlich von der richtigen Abstimmung der SchweilRparameter wie etwa Strom
(Drahtgeschwindigkeit), Drahtdurchmesser und Lichtbogenspannung ab.

Um die UbermaRige Bildung von Spritzern und Nahtfehler zu vermeiden, ist auch die
Position des Brenners anzupassen, wie in der Abbildung M gezeigt.

Fir eine einwandfreie Beschaffenheit der Naht ist zudem die Schweilgeschwindigkeit
zu berlcksichtigen (Vorschubgeschwindigkeit entlang der Schweil3fuge), die
entscheidend fiir den Einbrand und die Nahtform ist.

Die haufigsten Schweilfehler sind tabellarisch zusammengefasst (TAB. 7).

7. WARTUNG

VORSICHT! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG B N
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heilRe Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig
ware.

- Es ist regelmaRig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind.

- Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtflihrungsseele mit trockener
Druckluft zu durchblasen (max 5bar) und auf ihren Zustand hin zu Uberprifen.

- Kontrollieren Sie mindestens einmal taglich folgende Endstlicke des Brenners
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auf ihren VerschleiRzustand und daraufhin, ob sie richtig montiert sind: Dise,
Kontaktrohr, Gasdiffusor.

7.1.2 Drahtzufiihrung

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren VerschleifRzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmaRig zu
entfernen (Rollen und Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

7.2. AUSSERORDENTLICHE WARTUNG B

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4
AUSGEFUHRT WERDEN.

VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE

ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN,

IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wiahrend das Innere der SchweiBmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- In regelmaRigen Zeitabstanden, die von den Einsatzbedingungen und dem
Staubgehalt in der Umgebung abhéngen, muss das Innere der Schweifmaschine
inspiziert werden. Staubablagerungen auf elektronischen Platinen sind mit einer
sehr weichen Birste und geeigneten Losemitteln zu entfernen.

- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse festsitzen
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweilmaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter Schweimaschine zu
arbeiten.

- NachAbschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschllsse und Verkabelungen
wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berlihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor bindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
wieder zu schliefen.

8. STORUNGEN, URSACHEN UND ABHILFEMASSNAHMEN (TAB. 8)

ACHTUNG! BEI EINIGEN KONTROLLEN BESTEHT DIE GEFAHR, MIT
SPANNUNGSFUHRENDEN ODER SICH BEWEGENDEN TEILEN IN
BERUHRUNG ZU GELANGEN.

BEI NICHT ZUFRIEDENSTELLENDEN ERGEBNISSEN SOLLTEN VOR BEGINN

SYSTEMATISCHER NACHFORSCHUNGEN ODER VOR EINSCHALTUNG DES

KUNDENDIENSTES DIE FOLGENDEN PUNKTE ABGEKLART WERDEN:

- Ist der per Encoder eingestellte Wert des Schweillstroms sachgerecht?

- Bestehen Alarme wegen Auslésung des Thermoschutzes gegen Uberspannung,
Unterspannung oder Kurzschluss?

- Uberzeugen Sie sich, dass Sie die korrekte Einschaltdauer beachtet haben.
Bei Auslosung der Thermostatsicherung warten, bis die Schweiffmaschine auf
natiirlichem Wege abgekihlt ist, dann den Ventilator auf seine Funktionsfahigkeit
Uberprifen.

- Die Leitungsspannung uberpriifen: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist, gibt
die Schweilmaschine eine Stérungsmeldung aus (siehe Abschnitt 4.2).

- Prifen Sie den Ausgang der Schweiffmaschine auf Kurzschluss: Wird tatsachlich
ein solcher festgestellt, muss die Stérung beseitigt werden.

- Sind die Anschlisse des Schweillstromkreises einwandfrei vorgenommen
worden? Insbesondere die Zange des Massekabels muss ohne zwischenliegendes
Isoliermaterial (z. B. Lack) tatsachlich mit dem Werkstlck verbunden sein.

- Wird mit dem richtigen Schutzgas und mit Schutzgas in der richtigen Menge
gearbeitet?

Vor Zugriffen auf die Drahtzufuhreinrichtung oder auf das Innere der Schweilmaschine

muss das Kapitel 7 "WARTUNG” nochmals durchgelesen werden.
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CBAPOYHbIE AMMAPATbI HEMPEPbIBHOW CBAPKW [OnNd [OYroOBOW
CBAPKWU , MIG-MAG U BO ®JIIOCE TIG U MMA ANA NPOMBILUMIEHHOIO U
NMPO®ECCUOHAIIBHOIO UCMOJIb30BAHUA.

MpumeyaHue: B npuBeaeHHOM Aanee TeKCTe MCMONb3yeTCA TEPMUH “CBapoOYHbIN
annapar”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AIYTOBOW CBAPKE

Pa6ounii gomkeH ObITb XOpPOWO 3HaKOM C 6e30MacHbIM MCMONb30BaHMEM
CBapoYHOro annapara U O3HaKOMIeH C PUCKaMM, CBA3aHHbIMU C MPOLECCOM
AYroBOW CBapku, C COOTBETCTBYIOLUMMU HOPMaMMU 3aliUTbl U aBapUUHbIMMU
cUTyauusmMu.

(Cm. Takke ctaHaapT “EN 60974-9: O6opynoBaHue ans ayroBow cBapku. Yactb
9: YcTaHOBKa 1 Ucnonb3oBaHue”).

MN36eratb HenocpeAcTBEHHOrO KOHTAKTa C 3NeKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKM,
TaK Kak B OTCYTCTBUM Harpy3ku HanpsikeHue, rnopaBaeMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb OMAacHO.

OTCcoeAMHATb BUIKY MallMHbI OT 3MIeKTPUYECKON ceTu nepep npoBeAeHUEM
no6bix paboT Nno coeAnHeEHUIO Kabenew cBapku, MeponpuaTUA No NpoBepke
M PEMOHTY.

BbikntoyaTb CBapoOYHbIN annapaTt U OTCOeAUHAITbL NUTaHMe nepen TeM, Kak
3aMeHUTb U3HOLLIEHHbIE AeTanyn CBapoO4YHOIN ropernku.

BbINONMHUTBL 3MeKTPUYEcKylo YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C AeWCTBYHOLMUM
3aKoHOAaTeNnbCTBOM M NpaBuiiaMy TeXHUKM G6e3onacHoOCTH.

CoeAVHATL CBapOYHYHO MaLUMHY TONMBbKO C CETbI0 MUTaHWUS C HENTPanbHbLIM
NPOBOAHWUKOM, COEANHEHHbIM C 3a3eMIIeHUEM.

Y6eauTbCsi, YTO po3eTka CeTU MPaBUNIbHO COeAMHEHa C 3a3eMieHueMm
3aWnTHI.

He nonb3oBaTbcsi annapaToM B CbhIPbIX W MOKPbIX MOMELUEHUsX, U He
npou3BoAuTe CBapKy noA AoXAeM.

He nonb3oBaTbCcsA kaGenem C MOBPEXAEHHOW M3ONAUMEN UMM C MIOXUM
KOHTaKTOM B CO€AUHEHUSIX.

Mpu Hanuuuu Groka oxnaxAeHWst C XWAKOCTbIO onepauuy HanosrHeHUs
AOMKHbI  BbIMOMHATLCS  NPU  BbIKMKOYEHHOM  CBapo4yHOM  anmnapare,
OTCOEAUHEHHOM OT CEeTU MUTaHUS.
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JAN

AOMNONMHUTENbHbIE MPEQOCTOPOXHOCTU
ONEPALUUN CBAPKMU:
- B MOMELLEHUN C BbICOKUM PUCKOM 3NIEKTPUYECKOro pa3pspa
- B NOrpaHUYHbIX 30HaxX
- NPV HanNM4YuKU BO3ropaemMbIX U B3pbIBYaTbIX MaTepuanos.
HEOBXOOUMO, u4To6bl “OTBETCTBEHHbLIM 3KcnepT”’ npeaBapUTENIbHO
OLeHUIT PUCK U paboTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCA B NMPUCYTCTBUMU APYrux
UL, YMeIoLWMX AeACTBOBaTbL B CUTyaLMn TPeBOru.
HEOBXOOMUMO ucnonb3oBaTh TEXHUYECKUE CPEeACTBaA 3aLMThbl, ONUCaHHbIEe
B pasgenax 7.10; A.8; A.10 ctanpapta "EN 60974-9: O6opynoBaHue ans
[yroBou cBapku. YacTb 9: YcTtaHoBKa n ucnonb3oBaHue”.
HEOBXOAUMO 3anpeTuTb CBapKy, KOrAa cBapoYHbIi annapat unu nogatoliee
YCTPOMCTBO NPOBOJIOKM NOAAepXKUBAIOTCA paboymm (HanpuMm., nocpeacTBOM
pemHen).
HEOBXOAUMO 3anpeTutb cBapky, koraa pabo4nit NPMNOAHAT Hazd NOSIoM, 3a
MCKNIOYEeHUeM criyyaeB, Koraa MCnornb3yoTcs nnatgopMbl 6e3onacHoCTyU.
HANPSXXEHUE MEXAY OEPXXATENAMWU 3NEKTPOAOOB UMW MTOPENKAMU:
paboTasi ¢ HeCKONbLKMMM CBapoOYHbIMM annapaTtamMu Ha OAHOMW AeTanu WUnu
Ha COeAMHEHHbIX 3NEeKTPUYEeCKM AeTansAx BO3MOXHA reHepauus onacHow
CYMMbI “XONIOCTOro” HanpsKeHUA MeXxay ABYMSi pasnNUyHbIMU AepKaTenammn
3NeKTPOAOB UMY ropenkamm, 40 3Ha4YeHUs, MoryLlero B ABa pa3a NpeBbICUTb
AoNyCTUMbIWA Npeaen.
BanUULMpOBaHHOMY cneuuManucty Heo6xoaMMO MOpy4YUTbL NpubGopHoe
M3mepeHue Ans BbisIBIEHUSI PUCKOB U BbIGOpa NOAXOASALMX CPeACTB 3alUTbl
cornacHo pasgeny 7.9. ctanaapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue ANsA Ayroson
cBapku. YacTtb 9: YcTaHOBKa M ucnonb3oBaHue”.

AN

ICTATOYHbIN PUCK

- OMPOKWObIBAHUE: pacnonoxuTbs CBapoYHbIA annapaTt Ha FOpu3oHTanbHON
NOBEPXHOCTU HecyLel COoCOGHOCTU, COOTBETCTBYIOLLE Macce; B MPOTUBHOM
cny4ae (Hanp., Non NoA HakMoHOM, HEPOBHbLIN U T. A..) CyLLeCTBYeT ONacHoOCTb
OonpoKuAabIBaHUSA.

3anpewaeTcsi NogHUMaThb TenexKy BMecTe CO CBapo4HbIM annapaTom,
YCTPOMNCTBOM MoAa4v NpPOBOSIOKN U GITOKOM oxnaxaeHus (Korga oH umeercs).
EAvMHCTBEHHO AOMYCTMMBLIN MeToA NogbeMa - 3TO MeToA, NPeaAyCMOTPEHHbIN
B pa3gene “YCTAHOBKA” B HacTosiLieM pykoBoAcCTBe.

NMPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO NpPUMEHSITb CBapOYHbIA
annapart Ans noobbix paboT, oTNMYaloWMXCA OT NPEeAYyCMOTPEHHbIX (Hanp.
Pa3mopaxuBaHue Tpy6 BoAoONpoBOAHON ceTH). .
CMELUEHUE CBAPOYHOIO AIMNMAPATA U COOTBETCTBYIOLWIEN
TENEXKWU: Bcerpa npukpennAaTb 6annoH npu nomoLwu COOTBETCTBYHOLNX
npucnoco6neHnin, NoaAxXoAALWMX ANA TOro, YTo6bl NPeAoTBPaTUTL CryYarHble
napeHus.

- 3anpelyeHo noaBelIMBaTh CBApOYHbIN annapar 3a pyuKy.

A\

3awuTbl U NOABUXKHBLIE YAaCTU KOXyXa CBapoO4yHOro annaparta U yCTPoOMCTBa
noaaym NPOBOSIOKN AOMKHbI HAXOAUTLCS B TpeGyeMoM nosroxeHnu, nepea Tem,
KaK NoAcoeAuHATL CBapOUHbIM annapar K CeTu NUTaHus.

BHUMAHUE! Jw6oe pyyHOoe BMelIaTenbCTBO Ha YacTaX B ABUXKEHUU
yCTpoiCTBa NoAa4n NpoBONOKU, Hanpumep:

- 3amMeHa ponuKoOB U/UnNu HanpaBnAKLWMUX NPOBONOKW;

- BBefeHMe NpoBONoOKN B PONNKM;

- YcTaHOBKa KaTyLUKM C NPOBONIOKOW;

- O4yncTKa pornmnKoB, LeCTePEeHOK M 30HbI HaxoAsLWencs noa,.
HEOBXOAUMO BbINMONHATb NMPU OTKNKOYEHHOM U OTCOEAUHEHHOM OT
CETU NUTAHUA CBAPOYHOM AMMAPATE.

2. BBEOEHMUE U OBLLEE ONMUCAHUE
2.1 BBEAEHUE
3TOT cBapOYHbIN annapaTr COCTOUT M3 UCTOYHMKA TOKa WU BCTPOEHHOrO YCTPOMCTBA
noAaYu NpoBOMOKM.
VCTOUHUK TOKa 3TO BbINPSIMUTENb C TpexdasHbiM NUTaHWeM [Anst PasfMyHbIX
npoueccoB (MIG-MAG CUHEPIUA HenpepbiBHass u umnynbcHas cBapka, TIG u
MMA) C SnekTpOHHbIM perynupoBaHnem (pexum BbIKMOYEHUs), yrnpaBnsemMbiM
MUKPOMNPOLLECCOPOM, C LEMbIM MOCTOM MEPBUYHON CTOPOHbI. YCTPOWCTBO nogayv
NPOBOJIOKM OCHALLEHO GrIOKOM MPOTSIrMBaHUSA MPOBOJIOKY C 4 NMPUBOAHLIMU PONVKaMU
C HEe3aBWCVMbIM perynMpoBaHVeM [AaBrieHUst MPOTSArMBaHUs; UMdpoBasi naHenb
yrnpaBreHnsi ocHalleHa NnaTol perynmpoBaHWsi Ha MUKporpoLeccopax U B Henl
cobpaHbl TPY OCHOBHbIE (PyHKLMN:
a) 3A0AYA U PEFYIIMPOBAHUE NMAPAMETPOB
Mpu nomowm AaHHOrO UHTepchelica nonb3oBaTenisi BO3MOXHO 3afjaBaTb W
perynupoBaTb paboyve napameTpebl, BbioMpaTh 3anucaHHble B MamsiTb Nporpamm,
NPOBOAUTL BU3yann3aLuio YCIIOBUA COCTOSIHWS M 3HAYEHWIA MapamMeTpoB.
b) BbI3OB MPOIMPAMM CUHEPTUW, SBAHECEHHbLIX B MAMATb, ANA CBAPKA
MIG-MAG
OTu nporpammbl 3apaHee onpegerneHbl U 3an1caHbl B NaMATb NPoM3BoguTenem (To
€CTb VX HEMNb3A U3MEHNTL); BbI3BaB OAHY M3 9TUX MPOrpaMm, Nonb3oBaTeslb MOXeT
BbIOpaTh OnpedeneHHylo TOuKy paboTbl (COOTBETCTBYHOLLYIO HABOPy PasnUyHbIX
He3aBMCUMbIX NapameTpoB CBapKW), pPerynupys TOMbKO OAHY BEMUYMHY. JTO -
koHuenums CUHEPIUW, koTopas no3BonsieT o4eHb Nerko noyyYnTb onTumansHoe
perynupoBaHue CBapOYHOrO annapata, B 3aBUCHMOCTM OT KOHKPETHbIX pabounx
YCMOBWNA.
c) BANOMUWHAHWE/BbI3OB MHANBWAYATIbHbLIX NMPOrPAMM
OTa dyHKUMST AOCTYMHA, Kak pabotas B pamkax nMporpaMmbl CMHEPruum, Tak 1 B
Py4YHOM pexume (B 3TOM Criy4ae HeobGXOAMMO pellnTb 3afady Bcex napameTpoB
cBapku). OTa yHKUMA MO3BONSET nonb3oBaTento 3anucatb B NamMaTb M B
AanbHenLweM Bbi3BaTb KOHKPETHYIO MPOrpaMmy CBapKu.

2.2 CNOCOBHOCTb METANNOB K CBAPKE
MIG-MAG CsapouHbllii annapat npegHasHadeH Ans csapku MIG aniomuuus u ero
cnnaeog, navika MIG BbinonHseTcs 0bblYHO Ha OLMHKOBaHHbLIX nuctax; ceapka MAG

YIMEePOAMUCTbIX CTanem, HU3KONermMpoBaHHbIX U HEPXXaBEIOLLIX CTaneil.

Ceapka MIG anioMvHMA K ero CnnaBoB [OSHKHA BbIMOMHATLCS MOHOMUTHOW
NPOBOSIOKON C COCTaBOM, COBMECTMMbIM CO CBapyBaeMbiM MaTtepuanoMm W npu
HanuM4um 3awmTHoro rasa unctoro Ar (99,9%).

Maika MIG BbINONHSAETCA OOBIYMHO Ha OLMHKOBAHHbLIX NUCTAX MOHOMUTHOM
NPOBOMOKOW U3 MeAHoro cnnasa (NpuM. Meab KPeMHWUI UnNu Medb antoMUHUIA) Npy
HanuMuum 3awmTHoro rasa unctoro Ar (99,9%).

Csapka MAG yrnepoamcTon ctany v HU3KonermpoBaHHOW CTanm JOMKHa BbINOMHATLCS
C 1cnosb3oBaHMeM NOSTHON NPOBOJIOKM C COCTaBOM, COBMECTVMMbIM CO CBapyBaeMbIM
marepuasiom, 3awmTHeIM rasom Co,, cmecamu Ar/CO, nnn Ar/CO,-O, (aproH 0bbI4HO
> 80%).

[Ons cBapkn Hepxaetowelt cTanu o6bI4HO UCMONb3ytoTcs cmecy rasos Ar/O, unu Ar/
CO, (aproH 06bI4HO > 98%).

TIG cBapoyHbIii annapat noaxoauT Ans ceapku TIG npu noctosiHHom Toke (DC) ¢
BO30Yy>xaAeHneM ayrn npu koHTakTe (pexum LIFT ARC), nogxoaut Anst n(puMeHeHns co
BCEMU TWNammn cTanu (YrnepoancTon, HU3KONMErmpoBaHHOW U BbICOKONErpoBaHHOM)
N TSXKEnbIMM MeTannamu (Meapb, HUKenb, TUTaH M UX CMNaBbl) C 3aLUTHLIM ra3oM
4yncTbiM aproHom (99,9%) unu, AnsA cneunanbHbIX NPYMEHEHUA, CO CMeCbhio aproHa/
renus.

MMA CgapouyHblii annapaTt npegHasHadeH Ans ceapku c anektpogom MMA npu
noctosiHHom Toke (DC) co Bcemy TUMaMu aneKkTpoAoB C NMOKPbITUEM.

2.3 CEPUMHbIE NPUHALNEXHOCTU
- Apgantep ansa 6annoHa ¢ APFTOHOM.
- Kabenb 3axvm 3a3emneHus.

- PenykTop AaBneHus 2 maHomeTpa.

- Tlopenka MIG 3m

2.4 NPUHAOQNEXHOCTMU MO 3AKA3Y
- Tenexka

- PyyHoe auctaHumoHHoe ynpaeneHve 1 noteHumomeTp (Tonbko TIG u MMA).
- PyyHoe gncTaHuMoHHOe ynpaeneHve 2 noteHumMomMeTpa.

- SPOOL GUN (npuBogHas roperka).

- Bnok oxnaxpgenus sogon G.R.A.

- Habop ans ceapku antoMuHus

- Ha6op ans ceapku MMA 600A.

- lopenka MIG 5 m 500A.

- lopenka MIG 3 m 270A, 500A R.A.

- lopenka MIG 5 m 270A, 500A R.A.

- lopenka TIG 4 m vnu 8 m, 220A.

- lopenka TIG 4 m unu 8 m, 350A R.A.

- Tlopenka MIG/TIG UP/DOWN, ¢ noTeHuMomeTpoM unm 6e3 Hero.

- lopenka PUSH PULL.

- Topenkv ¢ nocnegoBaTenbHbIM coeanmHeHnem RS485 no 3akasy.

3. TEXHWYECKUE OAHHBIE

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (PUC. A)

TexHnyeckne AaHHble, xapakTepusylolme paboTy ¥ nonb3oBaHue annapartoM,

npuBeaeHbl Ha cneuyanbHon Tabnuyke, UX pasbACHEHNE AaeTCs HUXe:

1- CreneHb 3alwmnThbl kopnyca.

2- CwumBon nuTaloLLen cetu:

OpHoasHoe nepeMeHHoe HanpshxeHue;
TpexdasHoe nepemMeHHOe HanpsixeHune.

3- CwvMmBON S: yKkasblBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHATH CBapKy B MOMELLEHUV C MOBbILLEHHbIM
PVCKOM 9MEKTPUYECKOrO LLoKa (HanpuMep, psAOM C MeTanimyeckmm Maccamm).

4- CumBoON NpefycMOTPEHHOro TUNa CBapKy.

5- BHYTpPeHHsAA CTPYKTypHas cxema CBapO4YHOro annapara.

6- CootBetcTBYyeT EBponeickum Hopmam GeszonacHocTM UM TpeboBaHusIM K
KOHCTPYKLMW [yroBblIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiiHbli HoMep. MaeHTudwmkaums mawwmHbl (Heobxogum npu obpalueHum
33 TeXHWYEecKOW MOMOLLBIO, 3anacHbIMU YacTsMW, MPOBEPKe OPUrMHAIBLHOCTU
n3aenus).

8- T[lapameTpbl CBApPOYHOroO KOHTYpa:

- U_: MakcumanbHoe HanpshkeHue 6e3 Harpy3kv (OTKPbITbIA KOHTYp CBapKm).

- 1,/U,: Tok v HanpspkeHye, COOTBETCTBYHOLLME HOPMarIM30BaHHbBIM MPOU3BOANMbIE
annapaTom BO BpeMsi CBapKU.

- X : k0ahMLMEHT NpepbIBUCTOCTH paboThl.
MokasbiBaeT Bpemsi, B Te4YeHUM KOTOPOro annapar MoxeT obecneuntb
yKa3aHHbIA B 3TOW e KONMoHke Tok. KoadpdpuumeHT ykasbiBaetcs B % K
ocHoBHOMY 10 - MUHYTHOMY UMKny. (Hanpumep, 60% paBHsieTcA 6 MUHyTam
paboTbl ¢ nocnepyoWwmnM 4-x MUHYTHBIM NepepbIBoM, U T. [.).

- AIV-A/V : ykasblBaeT [guanasoH PerynvMpoBKM TOKa CBapku (MUHUMaIbHbIA/
MaKc/ManbHbI) NPU COOTBETCTBYIOLLIEM HaMPSXKEHUN OYTU.

9- [lapameTpbl 3NeKTPUYECKON CeTU NUTaHUS:

-U, nepemMeHHOe HampsbkeHne W 4YacToTa nuTalolen ceTu annapara

MakcumanbHbin gonyck + 10 %).

1 vaxe - MAKCUMabHBbIV TOK, NOTPEGSEMbIN OT CeTy.

: 9PPEKTUBHBIN TOK, NOTPEONSEMbIN OT CeTU.

1eff * . _
10- _E_ : BenuuuHa nnaBkux npegoxpaHutenen samefnneHHoro OeuctBus,

(
-1
-1

npepycMaTpuBaeMbix Ans 3almTbl MTUHUN.
11- CumBOMbl, COOTBETCTBylOLME npaBunam 6e3onacHOCTWM, 4Ybe 3HayeHune

npueegeHo B rmaee 1 “O6Las TexHuka 6e3onacHOCTM ANst AYroBon CBapKu”.
Mprmeyanue: Mpumep naeHTUUKALMOHHOW Tabnuyukn SBNSETCA ykasaTenbHbIM Ans
0OBACHEHNS 3HAYEHUS1 CYUMBOIIOB M LMMP: TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHUYECKMX AaHHbIX
BalLero annapara npuBedeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE:
- CBAPOYHbIN AMNMNAPAT:
- FOPEJIKA:

cmoTpu Tabnuuy (TAB.1)
cmoTpu Tabnuuy (TAB.2)

4. ONMUCAHUE CBAPO4YHOI O AMMAPATA

4.1 YCTPOUCTBA YMPABNEHWSA, PETYNTUPOBAHUA U COEAUHEHUSA (PUC. B)

4.1.1 CBapoYHbI annapaTt co BCTPOEHHON TAron
Ha nepeAHeil CTOPOHe:

1- TMaHenb ynpaBneHns (CMOTpW onvcaHue).

2- bBbIicTpoe oTpuuaTenbHoe coeauHeHwe (-) Ana kabens Toka ceapku (kabenb
3asemnenus ana MIG n MMA, ka6enb ropenku ans TIG).

3- Tla3oBbiIlt NnaTpy6ok Ans ropenku TIG.

4- CoepvuHutenb 3p aAnsa kabensa ynpasnenus FTOPENKU TIG.

5- CoeauHutens ¢ 14p Ans coeanHeHNs ANCTaHLMOHHOTO ynpaBneHus (No 3anpocy).

6- LleHTpanusoBaHHOe coeuHeHve ans ropenkvu MIG (EBpo).

7- bBbICTpoe nonoxuTensHoe coeanHeHne (+) Ans kabens 3azemnenHus ceapku TIG.

Ha 3afiHel CTOpOHe

1- naeHbI Beikntodatens ON/OFF (BKI./BbIKIT).

2- CoepauHeHwue ra3oBoli Tpy6bl (6annoH) ans ceapku TIG.

3- CoeaunHeHwue rasosoi Tpy6el (bannoH) ana ceapku MIG
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Kabenb nutaHus ¢ bnokvpoBskoii kabens.
CoeguHuTens 5p Ana 6noka oxnaxaeHuns Bogbl.
MpenoxpannTens

4.2 MAHENDb YNPABJIEHUA CBAPOYHbLIM ANMAPATOM (PUC. C)

1-

10-

10a-

WHOMKATOP  curHanusaumm
3abnokupoBaHa).
BoccraHoBneH1e aBTomaTnyeckoe nocre UCHe3HOBEHWS NPUYMHBI TPEBOTU.
CoobLueHuns TpeBory, ykasaHHble Ha aucnnesix (15) v (16):

TPEBOI'M (nopavya TOoKka MaluvHOWM

- ”AL1” : cpabaTbiBaHWe TemnepaTypHOW 3aLLWTbl NEPBUYHOMO KOHTYpa.

- ”AL2” : cpabaTbiBaHWe TeMnepaTypHOW 3aLUnTbl BTOPUYHOMO KOHTYpa.

- ”AL3” : cpabaTbiBaHue 3almnTbl U3-3a NEPEHaNPSKEHNS NIMHUN MUTAHUS.

- ”AL4” : cpabaTbiBaHue 3alWuThl 13-3a HEAOCTATOYHOIO HaMPSPKEHWUS TUHUN
nuTaHus.

- ”AL5” : cpabaTbiBaHMe 3aWwuTbl M3-32  HEAOCTATOMHOrO  AaBneHust
KOHTYpa BOAHOrO oOXxmnaxaeHus ropenku. BocctaHoBneHue He
aBTOMaTuyeckoe.

- “AL7” : cpabaTblBaHWe 3alUTbl U3-3a CIINLLIKOM CUIbHOIO Toka cBapku MIG-
MAG.

- “AL8” : HeucnpaBHOCTb NOCNefoBaTENbHOM fIMHUKN: KOPOTKOE 3aMblkaHue
ropenku.

- “AL9” : cpabaTblBaHWe 3aLnTbl MArHUTHLIX KOMMOHEHTOB.

- “AL10” : HeucnpaBHOCTb MoOcCnenoBaTeNnlbHOM fUHWUK: nocnefoBaTefibHas
TNIMHWS OTCOoedMHEeHa.

- “AL11” : cpabaTbiBaHWe 3aLLMTbl U3-3a OTCYTCTBUS hasbl MUHUN NUTAHUS.

- “AL12” : HeucnpaBHOCTb NocneaoBaTeslbHON NUHUK: OWKGKa AaHHbIX.

- “AL13”: nanuwHee OTNOXEHME MbINM BHYTPU CBApPOYHOro annapara,

BOCCTaHOBIIEHMWE!

- BHYTPEHHSIS 04MCTKa MaLUWHBbI;

- KHOMKa Aucnres naHenu ynpasneHus.
Mpw BbIKMOYEHUI CBApOYHOrO annapaTta B TEYEHNE HECKOMbKUX CEKYHI MOXET
BO3HWKHYTb curHanusaumsa "AL4” nnm “AL11”.
WHOUKATOP curianusauumn HANTMYUA HANPAXEHUA HA TOPENKE UINKU

HA 3NEKTPO[E.

WHOWKATOP curHanusaumm MPOFPAMMUPOBAHUA CBAPOYHOIO
ANMAPATA

KHonka BbizoBa (RECALL) nHanBuAayanbHbIX NnporpaMm cBapku (CMoTpu
nap. 4.3.2.4).

KHonka 3anomuHaHusi (SAVE) uHAMBMAYyanbHbIX MporpamMm cBapku
(cmoTtpm nap. 4.3.2.3).

KHonka BbIGopa nporpaMmm cBapku U gucnnen ¢ 2 uncpamm.

Haxuvmas nocnenoaTenbHO Ha KHOMKY, Ha Aucnnee 6yayT nosBnsaTLCS LML B
avnanasoHe “0” n “54”. Kaxxgomy Homepy ot “1” o “54” cooTBeTCTBYET Nporpamma
cuHeprudeckon ceapku (cmotpu TAB. 3), a ¢ Homepom “0” accoumupyeTcs
py4HON pexum paboTbl CBApO4HOro annapara, rAe BCe napameTpbl MOXeT
3apgasatb onepatop (Toneko B MIG-MAG SHORT n SPRAY ARC).

KHonka BblGopa npoueaypbl CBapku.

Mpu HaxaTum Ha KHOMKY, 3aropaeTcsi CBETOAMOL, B COOTBETCTBUE C BblGpaHHbIM
PEXNMOM CBAKN:

Mg =—= MIG-MAG ¢ pexxumom “SHORT/SPRAY ARC”.
PULSE JLL MIG-MAG c pexumom “PULSE ARC”.

POP  $hp+ MIG-MAG c pexumom “PULSE ON PULSE”.
4 TIG

MMA T anekTpoa MMA.

KHonka BbiGopa pexuma ynpasneHus kHonkow ropenku MIG-MAG.
Haxumas Ha KHorky, 3aropaercs MHAWNKATOP psgowm c:
2t J—[ : pabora B 2 Takta, ON-OFF (BKI.-BblIKJ1.) npn Haxatun Ha

KHOTIKY.

4t {4 : pabota B 4 Takta, ON-OFF (BKM.-BbIKIT) npu otnyckaHum
KHOTKM.

BilEVEL —g_h AByxypoBHeBas pabota MIG-MAG, TIG.

SPOT eeee paboTa ¢ koHTakTHoW ceapkon MIG-MAG (SPOT).

KHonka BKknoYeHUsi AUCTaHMOHHOIO YrpaBrieHusl.
Mpw ropsituem MHANKATOPE REMOTE | perynmposaHme MoXeT BbINONMHATLCA
TONbKO C ANCTaHLMOHHBLIM YNpPaBlEHNEM U TOYHEE:
a) ynpasneHue oAHUM noteHumomeTpom (Tonbko MMA u TIG): 3ameHser
paboty py4ku kopgepa (14).
b) ynpaBneHue AByMs noTeHUMOMeTpaMu: 3aMeHsieT paboTy pyyek koaepa
(14) v (13).
c) ynpasneHue neganbto (Tonbko MMA u TIG): 3ameHsieT paboTy pyuyku
kogepa (14).
MPUMEYAHUE: BbiGop “AUCTAHLMOHHOIO YMPABIEHUA® (REMOTE)
CTaHOBUTCA ~ BO3MOXEH  TOMbKO, €CnuW  [AMCTaHUMOHHOEe  ynpaeneHue
[NeNCTBUTENbHO COEANHEHO CO CBOMM COEMHUTENEM.
KHonka BbIGopa napamMeTpoB CBapKu.
Haxumas nocneposatenbHO Ha KHOMKy 3aropaetcst oguH n3 MHOUKATOPOB
ot (10a) go (10h), ¢ KOTOPLIMM accoLMUpyeTCst KOHKPETHbIN NapameTp 3agaya
BESINYMHBI KaXAoro BKMIOYEHHOro napameTpa BbIMOMHSAETCS Npy MOMOLLM
pykosiTkn (13) 1 BenuumHa ykasbiBaeTcs Ha aucnnee (15). BoBpemsi aTux
HacTpoek pykosiTka (14) perynupyeTt BenuuuMHy OCHOBHOTO YPOBHS CBapKW,
yKasaHHoro Ha awucrinee (16) kak Toka, Tak M CKOPOCTU MOAAYM NPOBOMOKM
(cmoTpm onucaHue B nyHkTe (14)), nomumo (10b).
Tonbko nNpw ropsiLemM nHaukatope (10b) pykosTka (14) no3sBonsieT perynmposatb
BESIMYMHY BTOPUYHOTO YPOBHSA CMOTPW onucaHve niaukatopa (10b)).
MpumeyaHne: napameTpbl, KOTOpble HE MOXET W3MeHWTb ornepaTtop, B
3aBMCUMOCTM OT TOro, paboTaeT N OH C CUHEPruyeckoil MpPorpamMmMmon unu
B py4yHoMm pexume ‘PRG 07, aBTOMaTmMyecku WcknovaTcs u3 BblGopa,
cootBetcTytowmii UHANKATOP He 3aropaeTtcs.
2 2 2
MO A MAT
* MIG-MAG
3T0T napameTp nokasblBaeTcsi aBTOMaTUYECKU BO Bpems onepauuii cBapku
MIG-MAG, yka3biBas peanbHoe HanpsxeHue ayru (uHaukatop (15a) ropur).
* MIG-MAG Pulse arc (nynbcupytowas gyra)
Bo Bpewmsi 3agauum cuHeprudeckon nporpammbl MIG-MAG Pulse arc
«nynbcupytoLias ayra» No3BonsieT perynmpoBaTtb KOPPEKTUPOBKY, KOTOPYIO Bbl
cobupaeTteck caenartb no AnvHe Ayru, pacCuuTaHHoW B CUHEepruv (AuanasoH ot
-5 % po +5 %) (nHaukaTop (15c) ropwur).
B Tex e ycnoBusx, 3agaBas [ABYXypPOBHEBYIO (DYHKLMIO, «UMMynbC Ha
umnynec» unu Tstart napameTp NpUHUMaeT 3HaveHne KOPPEKTUPOBKM ASNHbI

10b-

10c-

10d-

10e-

10f-

10g-

-40-

[Ayr OCHOBHOTO YPOBHSI CBapkW, pacCYUTaHHON B CUHepruu (ananasoH ot-5%
0o +5%) (vHpgukatop (15c) ropur).
* MIG-MAG Short arc (kopoTkas ayra)
Bo Bpemsi 3agaum cuHepruyeckoi nporpammbl MIG-MAG Short arc nossonset
perynupoBaTb KOPPEKTUPOBKY, KOTOPYIO Bbl XOTUTE cAenaTb Ha AnvHe Ayru,
paccunTaHHoOn B cuHepruu (ananasoH ot -5 % pgo +5%) (mHpwmkatop (15c)
ropuT).
B Tex xe ycnosusix, 3agaBas [ByXYPOBHeBYyl YHKUMIO, napameTp
NpPVYHUMAET 3HaYeHne KOPPEKTUPOBKN ASIMHbI [y OCHOBHOTO YPOBHSI CBapKu,
paccunTaHHoOn B cuHeprun (amanasoH oT-5% pfo +5%) (uHawmkatop (15c)
ropuT).
* MIG-MAG Short arc “PRG 0”
Takke npu pabote B pexume MIG-MAG Short arc, py4Hast nporpamma “PRG
0”, no3BonsieT 3agaBaTb AENCTBUTENBHOE HanpsixeHue ayru (auanasoH 10-40)
(vHavkaTop (15a) ropmT).
B Tex xe ycnousix, 3aaaBasi AByXyPOBHEBYHO (hyHKLMIO, NapaMeTp NpuHMMaeT
3Ha4eHVe [OeVCTBUTENbHOrO HampshKeHWst Oyru OCHOBHOTO YPOBHSI CBapkKu
(,qmanasoH 10- 40) (MH/JMKaTop (15a) ropwuT).
4 wo 3 A AT
MIG MAG pulse arc
B pexxume MIG-MAG pulse arc, 3aaaBas AByXypOBHEBYO (OYHKLIMIO, «MMMNYTbC
Ha nMnynbe» unu Tstart nossonset perynuposats Tok |, vl (1, )(py4kon (14))
¥ NPOBOANTL KOPPEKTUPOBKY AMMHLI [yri (PY4Kom (13)) BTOPIUIHONO YPOBHS
CBapKu, pacCYnTaHHOroO C cuHepruei (auanasoH ot -5% ao +5%)(HavkaTtop
(15c¢) ropur).
MIG-MAG short arc
B cuHeprunyeckunx nporpammax MIG-MAG short arc, 3apaBasi AByXypoBHeBYt0
YHKLMIO, MOXHO OTperynmpoBaTb TOK/CKOPOCTb MPOBOMOKN (pyykoin(14))
1 NpOBOAUTL KOPPEKTUPOBKY ANWHLI Ayrn (py4koi(13)) BTOPUYHOTO YPOBHS
CBapKu, pacCYnTaHHOro C cuHepruei (auanasoH ot -5% fo +5%)(HavkaTtop
(15¢) ropur).
[ByxypoBHeBas cBapka “PRG 0”
Bbibupas pyuHyto nporpammy “PRG 0” ¢ AByXypOBHEBOW (PyHKLMENA, MOXHO
OTPErynnpoBaTk CKOPOCTb NPOBOIOKK (py4kon(14), (nHavkatop 16c¢) ropu) n
[eicTBUTeNbHOE HanpsxxeHne ayrv (py4kon(13)) BTOpMYHOTO ypoBHS |, cBapKm
(ananasoH 10-40)((uHamkaTop (15a) ropur).
PaboTaB pexumMe AByxypoBHeBOI cBapku TIG MOXHO OTperynmpoBaTtb BTOPOW
ypOBeHb (1) Toka cBapku.
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MIG-MAG “PRG 0”

B pydyHom pexume “PRG 0” nossonsieT agantvpoBaTb CKOPOCTb MPOBOMOKM
K cBapke Ans onTuMusauun Bo3byxaeHus ayru (perynuposanve 1-100% wn
NHOWKATOP (15c¢) ropuT).

MIG-MAG Pulse arc (nynbcupytowias ayra) 2 BpeMeHu

B pexume MIG-MAG Pulse arc (nynbcupytowas ayra) 2 BpeMeHU BO3MOXHO
perynuposatb MPOAOIKUTENBHOCTL HavasnbHoro Toka (T, ). 3aaaB AaHHbI
napameTp Ha Hormb, yHKUMS OTKMIOYaeTcsl, a 3aaaBas Ha Miobyro BENMUUHY
6onblue Hyns (perynuposaHue 0,1-3 cekyHabl) MoxHO BbibpaTs MHONKATOP
(10b) ans perynupoBaHWsi KOPPEKTUPOBKU HaMPsSHKEHUS OyrM U BenUYuHbI
HayanbHOro Toka (BTOPUYHbLIA ypoBeHb). HauyanbHbI TOK MOXeT ObiTh 3adaH
BbILLE WIIN HWXKE OCHOBHOTO TOKa CBapku; Gonee BbICOKUIA HayarbHbIA TOK
MOXeT ObiTb 0cobeHHO yaobeH npu cBapke anmioMWHUA W ero CrnaBoB, 3TO
nossonset bbicTpee HarpesaTb AeTansb (“Hot-start”).

MIG-MAG Pulse on pulse

B pexume MIG-MAG Pulse on pulse («MMnynbC Ha MMMYNbC») BO3MOXHO
perynupoBaTb NPOLOIHKUTENbHOCTL OCHOBHOTO TOKa CBapKW (perynupoBaHue
0,1-10 cekyHg n UHAWNKATOP (15b) ropwT).

* MMA

Mpwu pabote ¢ anektpogom MMA, napameTp npuHumMaeT 3HaveHune “Arc force”
(Cuna pyru), nossonas 3afgaBaTb AMHAMUYECKWUIA CBEPXTOK (perynupoBaHue
0-100% n NHOMKATOP (15c) roput). Bo Bpemsi ceapku MMA aucnneint (15)
yKasbiBaeT peanbHoe HanpsbkeHue ayru (uHaukatop (15a) roput), nHavkatop
(10c) ocTaeTcs BKIIOYEHHbBIM, MO3BOMSASA PErynmMpoBaHve CUnbl Ayrv Takke 1 Bo
Bpemst CBapKM

> 0 & O

MIG-MAG pulse arc

B pexume MIG-MAG pulse arc (nynscupytowias ayra) napameTtp onpeaensiet
cy)xeHue ayrv. Yem Bbllwe 3HaveHue, Tem Goree KOHLEHTpMpOBaHHOM ByaeT
[yra BO BpeMsi CBapku. B pexwvime cBapku, UCmonb3ytoLlen ABa YpoBHS Toka
(nByxypoBHeBast hyHKLIMSIIO, «MMMYNbC Ha MMNYNbLCy unu Tstart) cyxeHue ayru
obuee ans obownx 3agaHHbIx ypoBHer (+1% / -1%).

MIG-MAG “PRG 0”

B pyyHom pexume MIG-MAG “PRG 0” no3BonsieT perynmpoBaTtb 3/1eKTPOHHOE
conpotuBneHne (perynupoaHve 20-80% u WMHOWKATOP (15c) ropwuT).
Bonee Bbicokoe 3HayeHue onpeaensieT 6onee ropsaynii pacnnas ceapku. Mpu
[BYXypPOBHEBOM peXu1Me 3MeKTPOHHOe comnpoTueneHne obluee Ana obonx
3aaHHbIX YPOBHEN.

MIG-MAG Pulse on pulse

B pexvume MIG-MAG Pulse on pulse («MMnynbC Ha MMNynbC») NO3BONSET
perynupoBaTb NPOAOCIKUTENBHOCTL BTOPUYHOTO TOKa CBapku (perynuposaHue
0,1-10 cekyHg n UHAWNKATOP (15b) ropwuT).

?_ BURN

BACK
OTxXur npoBonoku npu octaHoeke cBapku (BURN-BACK).
MossonsieT perynupoBaTb BPeMsi OTXKWra MPOBOMOKW MPU OCTAHOBKE CBapKW.
Mpu HyxHOM HacTpolke nossonseT u3bexaTb NpUKNenBaHVe MNPOBOMOKA K
faetanu B pydHom pexume (PRG 0) MIG-MAG SHORT ARC (perynupoBaHue
0,01-1 cekyHa n uHgukatop (15b) ropuT).
Bo Bpemsi HacTpoWikm cuHepruyeckon nporpammbel MIG-MAG, nossonsieT
perynupoBaTb koppekTupoBky, BHocumyto B BURN_BACK TIME, c pacueTtom B
cuHeprum (amanasoH -1% / +1% WHOUKATOP (15c¢) ropuT).

POST
t2

GAS
FA3 NOCINE CBAPKU MIG-MAG KOPOTKASA AYIrA m TIG.
B nto6om pexxume MIG-MAG SHORT ARC TIG npuHumaert 3Ha4eHue “Post-gas”,
Nno3BonsAs aganTMpoBaTh BPEMs BbIXoAa 3alMTHOIO rasa, HaunmHasi oT MOMeHTa
ocTtaHoBa cBapku (perynuposanue 0,1-10 cekyHa n UHOAWKATOP (15b) ropwT).

SLOPE O

te pown
Pamna cnycka Toka cBapku (SLOPE DOWN).
AKTUBMpYETCS, TOMbKO MCMONb3ys CuHepriyeckne nporpammel MIG-MAG
PULSE ARC unun SHORT ARC («nynbcupytoLias gyra» unm «kopotkas ayra»)
(“PRG” o1 “1” po “54”) unn TIG.
[Mo3BonsieT MocTeneHHO YMEHbLUTb TOK MPU OTMYCKaHWM KHOMKW FOPenku
(perynuposanve 0-3 cekyHa n UHOWKATOP (15b) ropuT).
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Bpems koHTakTHOM cBapku (SPOT TIME).

AkTUBMpPYeTCs, Tonbko Bblbupasi pexum “SPOT” kHonkow (8). Mossonsier

BbINOMHATL KOHTakTHYyt0 cBapky MIG-MAG c koHTponem npoAosmKUTENbHOCTU

ceapky (perynuposanue 0,1-10 cekyna n MUHOWKATOP (15b) ropur).

11- KHonka py4HOro BKNIOYeHUs aneKTpoknanaHa rasa.

KHonka noaBonsieT BkMuMTb NPUTOK rasa (npogdyska Tpy6 - perynvpoBaHue

noToka), He HaXumasi Ha KHOMKY Ha ropenke; KHonka okasblBaeT MrHOBEHHOE

newcreune.
12- KHomnka py4HOro npoaBuXeHus Brnepes npoBOoKU.

KHonka nossonsieT npopsuratb Brieped MPOBOMOKY B pykaBe TrOperku, He

HaXuMasi Ha KHOMKY ropenku; KHOmMka oKasbiBaeT MrHOBEHHOe [encTBue U

CKOPOCTb [ABUXXEHNS Briepes NOoCTOsIHHas.

13- PykosAiTka kopepa ANA perynvpoBaHWs napaMeTpoB CBapku (CMOTpu
10a-10h).
14- PykosTKa Kogepa.

OO6bIYHO, pyKOSiTKa perynupyer:

- Tok cBapku (MHaukaTop (16a) roput).

- CKOpOCTb ABWXEHWS Bnepes NpoBomnoku (MHamkatop (16c¢) ropuT) B pexume
Short/Spray arc (kopoTkas gyra/ gyra c pacnbifieHuem).

- TonwmHy ncnonb3yemoii nNpu cBapke Aetanu (uHaukatop (16b) roput), ecnu
BblGpaHa npu NoMoLM kHonku (17) TonwmHa Aetany B MM.

B pexume cBapku NCMONb3yOTCS ABa yPOBHS TOKa (ABYXYPOBHEBbIN, UMMYILC Ha

umnynbc unu Tstart), ¢ BkMoveHHbIM nHAnkaTopom (10b) pykosTka perynupyeT:

- Tok cBapkm |, (uHamnkaTop (16a) roput) BTOPUYHOTO YPOBHSA B pexxnume Pulse arc
(I/IMHyI‘IbCHOI/I ayru).

- CKopoCTb ABWKEHWs Brepen MpOBOSIOKM BTOPUYHOMO YPOBHSI CBapku
(vHaukaTop (16¢) roput) B pexxume Short/Spray arc (kopoTkas ayra/ gyra c
pacnbineHuem).

15- BykBeHHO-UMdpoBOK aucnnen Ao 3 uudp ykasbiBaeT:

- BENMUYMHY napameTpoB cBapku (cmoTpu ot (10a) go (10h)) npu xonoctou
pabore.

- pearnbHOe HanpskeHue 4yru, BO BpEMSsi CBapKu.

NMPUMEYAHME: npu ocTaHoBKE  CBapku,

nepeknioYaeTcsi Ha 3aaHHyI0 BENIMUNHY.

- CUrHanuaauum Tpesoru (CMOTpY NYHKT 1).

15a, 15b, 15c- UHAUKATOP yka3saHusA Tekywed eAuHWLbl M3MepeHUs (BOMbT,
CeKyHAbl, MPOLEHT).
16- bBykBeHHO-UMdpoBOK aucnnen Ao 3 uUdp ykas3biBaeT:

- BENUUMHY, 3aflaHHY10 pyKosTKoi kofepa (14).

- pearsbHbIi TOK, Npy CBapKe.

NMPUMEYAHUE: npu  ocTaHoBKe

nepeknioYaeTcsi Ha 3aAaHHyI0 BEIMUMHY.

- CUrHanuaauum TpeBory (CMOTpY NYHKT 1).

16a, 16b, 16c- MHOMKATOP ykasaHua TeKkywend eAuHULbI U3MepeHus (Tok

B amnep (A), TonwmHa B MUnNnumeTpax (MM) U CKOPOCTbL MPOBONIOKN B

MeTpax/MUHYTY (M/MUH)).

17- KHonka BblOOpa eAuMHWUbl U3MepeHus amnep, Mm, m/mud (MHOUKATOP

(16a)(16b) (16c)).

MosBonsieT 3agaBaTh Npu nomoly kogepa (14) COOTBETCTBEHHO TOSLUMHY

cBapvBaeMoro matepumana, Tok CBapku, CKOPOCTb MPOBOOKU.

“PRG 0” py4Hoii BbIOOp: HAcTpoiika KaxKaoro oTAerbHOro napameTpa He 3aBUcuT

OT APYruX.

Mporpammbl o1 “1” go “54”: HacTpomka Kaxaoro OTAEnbHOro napamerpa

(Hanpumep, TonwMHa MaTepuana) aBTOMaTUYecKU ornpegensier apyrue

napameTpbl (Hanpumep, TOK CBapKu 1 CKOPOCTb NPOBOSIOKM).

avennen aBToOMaTn4yeckn

CBapKu, avennen aBTOMaTn4yeckn

4.3 BbI30OB U 3ANOMUHAHUA MPOrPAMM

4.3.1 BbI30B MPOIrPAMM, 3AMUCAHHBLIX B NTAMATb MPOU3BOAUTENEM
4.3.1.1 Nporpammbl MIG-MAG CUHEPI N

CBapoyHbIil annapaT npegycmaTtpusaeT “54” nporpaMMmbl CUHeprum, 3anucaHHble
B NaMmsiTb, C MAEHTU(UKALMOHHBIMU XapakTepuctukamu B Tabnuue (TAB. 3), Ha
KoTopble HeO6X0AMMO AenaTth CCbINKy ANs BbiGopa nporpamMmmbl, NoAaxoasLuen
ANA TUNa CBapku, KOTOPYIO NPEeACTOUT BbINOMHATh.

BbiGop onpeaeneHHon nporpaMmbl BbIMOSHAETCS, HaXWUMas B NOCNEA0BATENbHOCTU
kHomnky “PRG”, KOTOpOW Ha aucnnee COOTBETCTBYET HOMep, B AnanasoHe ot “0” oo “54”
(Homepy “0” He COOTBETCTBYET HMKaKas nporpamma CUHEpruu; ¢ HUM accoummnpyeTcst
py4HOM pexum paboTbl CBApOYHOro annaparta, kak OnucaHo B cregytolem
naparpade).

Mpumeyanune: BHYTpu nporpaMMbl CUHEPIrMU NPUOPUTETHLIM SIBNAETCA BbIGOP
Tpebyemoro pexuma nepemelyeHusi, PULSE ARC unu SHORT/SPRAY ARC, npu
nomoLM cneumanbHon kHonku (cmotpu PUC. C, kHonka (7)).

MpumeyaHue: Bce TUMbI NPOBOSIOKK, HEe NPeAYCMOTPEHHbIe B Tabnuue, MoryT
M“cnonb3o0BaThCs B py4yHoM pexume “PRG 0”.

4.3.1.2 ®YHKLUMOHUPOBAHUIO B PYHYHOM PEXXUME (“PRG 0”)
DYHKUMOHMPOBaHMIO B PYYHOM pexunMe COoTBeTCTBYeT umdpa “0” Ha gucnnee, aToT
PexXuM aKkTUBEH TONbKO B TOM Cryyae, ecnv npeaBaputeribHo Gbin BbiGpaH pexum
nepemelyeHnss SHORT/SPRAY ARC (PUC. C, kHonka (7)).

B aTOM pexwvme, Nockornbky He MpeaycMOTpeHa HuKakasi CUHEpPrisl, Bce napaMmeTpbl
CBapku JOMKHbI 3aaBaTbCs BPYYHYIO ONepaTopoM.

BHumaHue! 3agaya Bcex napameTpoB CBOGOAHAs!, NOITOMY 3HAYEHMUs, KOTOpPbIE UM
npvcBanBaloOTCs, MOTYT OKas3aTbCsi HECOBMECTUMBIMU C NMPaBUMbHBIM BbINONHEHNEM
cBapKy.

Mpumeyanue: HE Bo3amoxHO ncnonb3oBaTb pexum nepemewenns PULSE ARC
npu BbIGOpe PyYHOro pexuma.

4.3.2 3ATOMUHAHUA U BbI3OB MHOUBUAYAIbHbLIX MPOrPAMM B MIG-MAG
4.3.2.1 BBegeHue

CBapoyHbIii annapat no3eonser 3anucatb B namsTe (SAVE) vHavBuayanbHble
nporpamMmbl paboTbl, OTHOCSLMECH K Habopy AeNCTBUTENbHbIX NapameTpbl Afs
onpeaeneHHon ceapku. Kaxpas 3anucaHHasi B naMsiTb mporpaMma MOXeT ObiTb
Bbi3BaHa (RECALL) B noboii MOMEHT, NpefocTaBnsis B pacnopshkeHne nonb3osBaTens
CBapOYHbIM annapatoM °‘roToBYIO K MCMOMb30BaHMIO® OMTVMU3MPOBAHHYIO paHee
nporpamMmy, Ansi BbIMOMHEHUS! KOHKPETHOW paboTbl.

4.3.2.2 Cnoco6HOCTbL 3aNoOMUHaHUA MHAMBMAYanbHbIX nporpamm B MIG-MAG
CBapoyHbIi  annapaT npeaycMaTpuBaeT  3anoMMHaHWE MepCOoHaNM3MpPOBaHHbIX
nporpamMm B Tpex rpynnax, OTHOCSALLMXCS K TPEM pexumam nepegayun npu CUHeprim
(KOPOTKASA OYTA / IYTA CO CTPYWHbIM (MENTKOKAMENbHLIM) MEPEHOCOM
METANNA WmnynecHas ayra n MIMnynbC Ha MMMynbC) U K YHKLUVOHMPOBAHWUIO B
pquOM pexume, Co creayLmnMmn cneumdrkauaMm:
MMMNYNbCHAA AYTA CUHEPTUA NMMMNYNBC HA UMNYIBLC: 10 3anoMuHaembIx
nporpamm (Mmetotcs Homepa ot “1” go “107),
- PULSE ARC CMHEPTUA: 10 3anoMuHaeMbIx nporpamm (MMetotcs Homepa ot “1”
no “107),
- SHORT/SPRAY ARC CUHEPTUA:
Homepa oT “1” go “107),

10 3anomuHaemblX nporpamm (MmeroTcs

- SHORT/SPRAY ARC PYUYHOW PEXXMM (“PRG=0"): 10 3anomMmHaembIx nporpamm
(nmetoTcs Homepa ot “1” go “107).

[Ans BbI30Ba NporpamMmmbl, KOTOPYH HEO06X0ANMO UCNONb30BaTh, MPUOPUTETHLIM,
No OTHOLLEHUIO K BbIGOPY HOMepa (Kak onucaHo B nap. 4.3.1), BbINONHUTL BbIGop
HeoGxogumoro pexuma nepemewedus UMMYIIbCHASA nyrA UMNYNbCHAA
OYFA UMMNYINbC HA UMMNYIbC unu KOPOTKAS OYTA / IYTA CO CTPYMAHbIM
NMEPEHOCOM METANNNA wnu BbiGpatb “PRG=0”, ecnu nporpammbl 3apaHee
3anucaHbl B NaMATb B Py4YHOM pexume.

4.3.2.3 MNMpoueaypa 3anomuHauus (SAVE).

Mocne Toro, Kak Bbl OTPErynMpoBany CBapoYHbIii annapaTt B ONTUManbHOM pexumMe

NS onpefeneHHon cBapku, AeNCTBOBATb, Kak yka3aHo fanee (cmotpu PUC. C):

a) Haxartb kHonky (5) “SAVE”.

b) Ha aucnnen (16) nosisnserca “Pr” n Homep (BkniounTensHo mexay “1” n “10”) Ha
avcnnee (15).

c) MosepHyB pykosTKy kogdepa (HesaBucumo (13) unu (14)), BbIGpaTb HOMep, B
KOTOPbIN Bbl XOTUTE 3anucaTtb B NaMsATb Nporpammy (cmotpu Takxke 4.3.2)

d) Haxatb cHoBa kHonKy “SAVE”.

e) Aucnnen (15) u (16) HayHyT MuraTb.

f) BHOBb HaxaTb B TeYeHVE ABYX CEKYHA Ha KHOMKY “SAVE”.

g) Ha aucnnee nosiutca “St Pr’ , To ecTb nporpamma 6bina 3anucaHa B namsiTh;

CnycTsi 2 CeKyHAbl AWChen aBTOMaTUYECKM Mepeknioyatcsa Ha  BerMuuHbI,

OTHOCSILLMECS K TOSIbKO YTO COXPaHEHHbIM NapameTpam.

Mpumeyanve. Ecnu, npyv muramowmx Aucnnesix, He HaxaTb Ha KHomky “SAVE” B

TeyeHue 2 cekyHa, aucnnen nokaxyt “No St’, n nporpamma He Gyder 3anucaHa B

namsiTb; AUCNNEeN aBTOMaTUYeCKV BEPHYTCS K NepBOHaYaribHbIM NOKasaHUAM.

4.3.2.4 NMpoueaypa BbI3oBa MHAMBUAYansHon nporpammsl (RECALL)

Mepen Tem, kak Bbi3blBaTb OJHY NpOrpammy, NPOBEPWUTb, YTO BbIGOP pexuma

nepemewenua (MMMYNbCHAA OYTA, UMMNYIIbCHAA OYTA WUMMYNbC HA

MMMYNbC, KOPOTKAA OYTA / OYTA CO CTPYWHbLIM NMEPEHOCOM METANNA

unun “PRG=0") MEHHO TOT, C KOTOpbIM Bbl cOBUpaeTeck paboTtaTb.

[eiicTBoBaTb, Kak ykasaHo aanee (cmotpu PUC. C):

a) Haxatb Ha kHonky “RECALL”

b) Ha gucnnee (16) nosiensietca “Pr” n Homep (B wHTepBane ot “1” go “10”) Ha

ovcnnee (15).

MoBepHyB pykosiTKy kopepa (HesaBucumo (13) unu (14)), BbiGpaTb Homep, B

KOTOpbIN Bbina 3anucaHa nporpaMma, KOTopyto Bbl XOTUTE UCTMONb30BaTb.

d) MoBTOpHO HaxaTb Ha kHonky “RECALL” Ha Bpemsi, npeBbiluatoLlee 2 cekyHabl.

e) Ha pucnnee nosBnsetcs Hagnucb “Ld Pr’ | 4to o3Havaet, 4Tto nporpamma
6bina BbI3BaHa; CMycTst 2 CeKyHAbl AUCNNen aBTOMATUYeCKW Mnepeknioyatcs Ha
BEMNWUYMHBI, OTHOCSLLMECS K TOMNBKO YTO BbI3BAHHO Nporpamme.

Mpumeyanne. Ecnun kHonka “RECALL” He 6bina HaxaTa B TeYeHWEe BpPEMEHW,
npesbIaOLWero 2 cekyHapl, aucnneun ykasbiBaioT “No Ld” u nporpamma He
3arpyxaeTcsi; Aucnneun aBToMaTnyecky BepHYTCS K nepBOHaYvaribHbIM NokasaHusM.

C

NMPUMEYAHUA: .

- BO BPEMA PABOTbI C KHOIMKOW “SAVE”
“PRG”.

- BbI3BBAHHAA MNPOrPAMMA MOXET BbiTb M3MEHEHA NO XEJIAHUIO
ONEPATOPA, HO W3MEHEHHbIE 3HAYEHUA HE COXPAHAIOTCA
ABTOMATUYECKW. ECINTU Bbl XEJIAETE 3AMNUCATb B NAMATbL HOBbIE
3HAYEHUA ONnA TOM XE MPOrPAMMbI, HEOBXOOUMO BbIMOJNHUTD
NPOLIEAYPY 3ANNOMUHAHUA (cmoTpm 4.3.2.3).

- 3ANMUCbIBAHUE UHOMBUAOYATIbHbIX MPOMPAMM 1 COOTBETCTBYHOLIEE
3AHECEHUE B TABJIULY CBA3AHHbIX TMAPAMETPOB ABNAETCA
OBA3AHHOCTBLIO MOJIb3OBATENA.

- HENb3A COXPAHUTb WHOUBUAOYAJIbHBIE NPOrPAMMbI
QNEKTPOO MMA UITU TIG.

5. YCTAHOBKA

BHMMAHMUE! BbINONIHWTbL BCE OMEPALWU MO YCTAHOBKE U

ANEKTPUMYECKOE COEOMHEHUE CO CBAPOYHbLIM AMNMAPATOM,

OTKNKOYEHHBLIM U OTCOEAUHEHHBLIM OT CETU NMUTAHUA.
ONEKTPUYECKUE COEOWMHEHUA [OOMXHblI BbINONMHATLCA TONbKO
ONbITHbIM U KBATTUGULIMPOBAHHbLIM MEPCOHAIIOM.

N “RECALL” FOPUT CBETOAMO

B PEXWME

5.1 NOArOTOBKA

- PacnakoBaTb CBapO4HbIl annapart;

- BcraBuTb coeamHuTens nonsipusauuu, ecnu He coeanHsietcs GRA (PUC. D);

- Mpy Hanuuun Tenexkn u/mnum GRA, NPOKOHCYNbTUPOBATbCH C WHCTPYKUMSIMU B
KoMnnekTe.

5.2 CNOCOB NMOABEMA CBAPOYHOIO ANMMAPATA (PUC. E)

CBapoyHblii annapar JormkeH BbiTb NOAHAT 6e3 CbeMHbIX YacTel (ropernka, ra3oBble
TpyObl, Kabenwu, u T. A.), KOTOPbIe MOTYT OTCOEANHUTLCS.

Kak nokazaHo Ha pUCYHKe, BbINOMHUTb MOHTaX KpPEMeXHbIX Konew, UCronb3ys Asa
BUHTa M8x25, HaxoasLumecs B ynakoBke.

BHumaHue: nogbemHble konbua c pe3bboBbiM oTBepcTvem M8 UNI 2948-71 He
BXOASAT B MOCTaBKy.

5.3 PACMNOJNTIOXEHME CBAPOYHOIO AMMAPATA

Pacnonaraiite annapat Tak, YTo6bl He nepekpbiBaTb MNPUTOK K OTTOK OXMaxdatoLLero
BO3dyxa K annapaTy (MpuHyauTenbHasi BEHTUMSLUMS NpU MOMOLLM BEHTUNATOpA):
crneanTe Takke 3a TeM, YTOObl HE MPOUCXOAUNO BCacbiBaHWE MPOBOASALLEN MblK,
KOPPO3MBHbIX NAPOB, BNarv u T. A.

Bokpyr cBapoyHoro annapara crnegyeT ocTaBuTb CBO60OAHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
250mm.

BHUMAHUE! YctaHoBWTbL CBapou4HbI anmnapaT Ha NNOCKyo
NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYHOLIEN TIPYy30NOABLEMHOCTLIO, YTOOLI
n36exaTb onacHbIX CMeLLEeHUA U ONPOKUAbIBaHUSA.

5.4 COEAUHEHME C CETbIO

5.4.1 NpeaynpexpeHns

Mepen noacoeanHeHnem annaparta K aneKkTpU4eckon ceTu, NpoBepbLTe COOTBETCTBIE
HanpskeHUst N 4acToTbl CETM B MeCTe YCTaHOBKM TEXHWYECKMM XapaKTepucTuKam,
npuBefeHHbIM Ha Tabnuyke annapara.

CBapoyHbIll annapat AOMKeH COeaNHATLCSA TONMbKO C CUCTEMOW MUTAHWS C HyNeBbIM
NPOBOAHNKOM, NOACOEANHEHHBIM K 3a3E€MIIEHNIO.

[ns  obecnedyennss  3awnTbl  OT  HEMNpPSMOro
anddepeHUmanbHble BbIKMovaTeny Tuna:

KOHTakKTa ncnonb3oBaTb

N
- Tun A ( ) ANs ogHoasHbIX MaLUVH;

- Tun B Ans TpexdasHbiX MaLlnH.
( )

[ins Toro, 4To6bl yaoBneTBopsiTb TpeboBaHusim CtaHgapta EN 61000-3-11 (MepuaHue
n306paxeHns) pekomeHayeTcs NPOM3BOAUTL COEAMHEHWS CBApOYHOro annapara C
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ToYKamu MHTepdenca ceT NUTaHKs, UMEKLMMK MNneaaHc MeHee Z Makc Zmax =
0.283 ohm.

5.4.2 Wtencenb u poseTka

CoeanHuTb kabenb NUTaHWSA CO CTaHAapTHOW BUIKOM (3 momica + 3asemneHue),
paccuvMTaHHOW Ha noTpebnsiembl annapaTtom Tok. Heobxogumo nogkniovatb K
CTaHJapTHOW ceTeBOW po3eTke, 0OOPYAOBaHHOW MMaBKUM WM aBTOMAaTU4ECKUM
npepoxpaHuTenem; cneumanebHasi 3asemMnsiolas knemma JomkHa 6blTb coeamHeHa
C 3a3eM/IS0LLMM NPOBOAHMKOM (3KenTo-3eMeHoro LuseTa) NMH1M nutanus. B Tabnuue
(TAB. 1) npuBedeHbl 3HaYeHNs1 B amnepax, pekoMeHayemble ANns npegoxpaHuTenei
TNIVMHWUW 3aMefJIEHHOTO AeNCTBUS, BbIOpPaHHbIX HA OCHOBE MaKC. HOMWHAMNbLHOIO TOKa,
BblpabaTbiBaeMOro CBapo4HbIM annapaTom, U HOMUHAINBHOTO HaNPSXEHWS NUTaHNS.

5.5 COEOVUHEHME CBAPOYHOIO KOHTYPA

BHMMAHUE! NMEPEO TEM, KAK BbINONHATL COEOWHEHWUA,
NMPOBEPUTb, 4YTO CBAPOYHbLIN ANMAPAT OTKNIOYEH WU
OTCOEAMHEH OT CETU NMUTAHUA.

Tabnuua (TAB. 1) npuBoAWT pekoMeHayeMbli pa3mep Ans kabenen ceapku (B MM?).

5.5.1 CBAPKA NMPOBOJIOKOW MIG-MAG (PUC.F)

5.5.1.1 CoegunHeHune ¢ rasoBbIM 6asnnoHom

- 3aBMHTUTb PeAYKTOp AAaBMEeHNA Ha KnanaH rasoBoro 6annoHa, yCTaHOBUMB MexXay
HAMW  cneuuanbHbI - PeAyKTOp, MOCTaBnseMbll  Kak MpUHaANeXHOCTb, Npu
ucronb3oBaHNy rasa AproHa unm cMecu aprota/Co,.

- HapeTb rasosyio Tpybky Ha BbiBOAbI peaykTopa 6annoHa u 3aTAHYyTb ee
METanM4YeckM XOMYyTOM; COEAVHWTb APYroi KoHel, Tpybbl CO creunanbHbIM
naTpy6koM Ha 3aAHeli CTOpOHe CBApOYHOrO anmapaTa U 3aTsHYTb Npy MoMoLn
cneumanbHOro XomyTa.

- Ocnabutb perynnpoBo4HOe KOMbLO peaykTopa [AaBneHus nepeq Tem, Kak
OTKpbIBaTh knanaH 6annoHa.

5.5.1.2 CoepguHeHue ropernku

- CoeavHUTb roperiky co creumanbHbIM CoefUMHUTENEM, 3aKpyTUB 0 KOHLIA BPYUHYO
6NOKMPOBOYHOE KOMbLIO.

- [MoarotoBWTb K NEPBON 3arpy3ke NPOBOSIOKW, JEMOHTUPOBAB COMIIO W KOHTAKTHYHO
Tpy6KyY, Ans obneryeHuns Bbixoaa.

- Kabenb Toka cBapku ¢ BbICTPbIM COeaAMHEHNEM (+).

- Kabenb ynpaeneHus co cneumanbHbIM COEANHEHNEM.

- Tpyb6a Bogbl anst mogenu R.A. (ropenka € BOAHbIM oxnaxzeHuem) ¢ GbiCTpbIMK
coeaVHeHNsIMU.

- O6paTuTb BHWMaHWe, 4TO COEAMHWUTENU XOPOLLO 3aKkpyyeHbl, 4ToObl usbexatb
neperpesa 1 notepun adeKTUBHOCTU.

- CoegvHuTb Tpyby Bxopa rasa C pedykTOpoOM M 3aTsHYTb XOMYT B KOMIJIEKTE;
coeaVHUTb ApYron koHel, Tpy6bl CO cneuuanbHbIM NaTpybkom Ha 3afHel cTopoHe
CBapOYHOro annapara u 3aTsiHyTb Npy MOMOLLM CreuuanbHOro XoMyTa.

5.5.1.3 CoeanHeHune kabens Bo3BpaTa Toka CBapku

CoefvHsieTcs CO CBapvBaeMoi AeTanbilo WNM C MeTannmuyeckum CTOMoM, Ha
KOTOPOM OHa NEXMT, KaKk MOXHO Grve K BbINOHSEMOMY CBaPHOMY COEAUHEHMIO.
- OT0T Kabenb HeO6XOANMO COeANHUTL C 3aXUMOM, 0603HaYEHHBIM CUMBOMOM (-).

.5.2 CBAPKA TIG (PUC.G)

(4]

5.5.2.1 CoeaguHeHue ¢ razoBbIM 6annoHom

3aBUHTUTL PEAYKTOP AaBMeHWst Ha KnanaH rasoBoro GannoHa, yCTaHoBUB Mexay

HUMWM  cneuuarnbHbii - peaykTop, MOCTaBRsieMblii Kak  MPUHaANEXHOCTb, Npy

MCMonb30BaHNK rasa AproHa unn cMecu aproHa/Co,,.

- Hapetb rasoByio TpyGKy Ha BbiBOAbl pedykTopa GannoHa U 3aTsHYTb ee
MeTanImM4yeckuM XoMyTOM; COEAMHUTL ApYroi KOHeL, TpyObl C COOTBETCTBYIOLMM
naTpy6KoM, pacrnonoXeHHbIM B 3a4Hel YacTy CBapoYHOro annapara, U 3aKkpenutb
cneupanbHbIMU XOMyTamu.

- Ocnabutb perynupoBoYHOe KomMbLO pedyKkTopa [AaBreHus nepen TeMm, Kak
OTKpbIBaTb KnanaH Gannoxa.

5.5.2.2 CoepguHeHue kabens Bo3BpaTa Toka CBapku

- CoepvHsieTca co cBapuBaemoii AeTanbilo UMM ¢ MeTansMyeckum CTOoroM, Ha
KOTOPOM OHa NeXMT, KaK MOXHO 6rve K BbINONTHSEMOMY CBapHOMY COEAUHEHMIO.

- OT0T Kabenb HeO6XOANMO COeANHUTL C 3aXUMOM, 0603HaYEHHBIM CUMBOMOM (+).

5.5.2.3 CoepunHeHue ropenku

- CoeaunHutb ropenky TIG ¢ GbICTpbiM coeauHeHveM (-) Ha nepefHeit naHenu
CBApOYHOro annapara; 3aBepluTb COeAMHEeHW ras3oBoi TpyObl W kabens
ynpasneHnsi ropesnko.

5.5.3 CBAPKA 3NEKTPOAOM C NMOKPbLITUEM MMA (PUC. H)

5.5.3.1 CoeanHeHue 3aXXnMa, HecyLLero anekTposa

MouTn Bce anekTpodbl C MOKPLITUEM COEAMHSIOTCS C MOMOXUTENbHLIM MOMOCOM
(+) reHepatopa; ¢ oTpuuaTenbHbIM MOMKCOM (-)COEAUHSAIOTCA TOMbKO 3MEKTPOAbI C
KUCMOTHBIM MOKPbITUEM.

coefiMHNTb kabenb 3auma, HecyLero anekTpoa C GbICTPbIM coeduHeHneM (+) Ha
nepegHeii naHenw.

MpumeyaHme: B HEKOTOPbIX Crlyvasix PEKOMeHOYETCsl MOMsPHOCTb (-) ANs 3axuma,
HEeCyLLero anekTpoa; criedyer NpoBepUTb UHCTPYKLMN NPOU3BOANTENS 3NEKTPOAOB.

5.5.3.2 CoeanHeHune kabens Bo3BpaTa Toka CBapku

- CoepuHsieTcsl CO CBapuBaeMmoi AeTanbilo WNM C MeTannmuyeckuMm CTOMoM, Ha
KOTOPOM OHa NEXMT, KaKk MOXHO Grvxe K BbINOTHSEMOMY CBapHOMY COEAUHEHMIO.

- OT0T Kabenb HeO6XOANMO COeANHUTL C 3aXUMOM, 0603HaYEHHBIM CUMBOMOM (-).

5.5.4 PekomeHpauum

- 3akpyTuTb A0 KOHLa coeauHuTenu kabenen cBapku B ObICTPbIX COEAMHEHUSIX,
ans obecneyeHnss XOpoLUEro 3MeKTPUYECKOro KOHTaKkTa; B MPOTWBHOM cryvae
npou3onaeT neperpeB camux CoeduHUTEneln C WX nocneaylowym BbiCcTpbiM
W3HOCOM U noTepen ahpeKTUBHOCTY.

- Mcnonb3oBaTh kak MOXHO Gonee kopoTkue kabenu cBapkm .

- M3beraTb nonb3oBaTbCsi METaNIMYECKUMN CTPYKTYpamu, He OTHOCSALUMMUCS K
obpabaTbiBaemoin geTanu, BMecTo kabensi Bo3BpaTa Toka CBapku; 3TO MOXET BbITb
onacHo Anst 6e3onacHoCTU 1 AaTb NMoxue pesynbTaTbl MpU CBapkKe.

5.6 YCTAHOBKA KATYLUKW C MPOBOJIOKOW (Puc. 1)

BHUMAHUE! NEPEQ TEM, KAK HAYMHATb OMNEPAUMU 1O
3AMNPABKE TMNPOBOJIOKW, TMPOBEPUTb, 4TO CBAPOYHbIU
AMMNAPAT BbIKNKOYEH U OTCOEOUHEH OT CETU NUTAHUA. .
YBEOWUTECbH, YTO PONVKK ONA NOJAYMN MPOBONOKK, HAMPABIAKOLWNN
LWNAHT M HAKOHEYHMK CBAPOYHOTIO MNCTONETA COOTBETCTBYIOT TUMY A
OVAMETPY NCMONb3YEMOW MPOBOJTOKN 1 MPABUITbHO MPUCOEOVHEHbI.
HA 3TANAX 3AMPABKM MPOBOJIOKM HE MONb3OBATLCA 3ALWNTHBLIMA

MEPYATKAMW.

- OTKpbITb pa3maTbiBaTenb.

- HapeHbTe KaTyliKy C MPOBOMOKOM Ha LUMWHAENb, MPOBEpbTEe, YTO CTepXeHb
npoTackuBaHWst  WNWHAENS MPaBUMbHO YCTaHOBMIEH B COOTBETCTBYHOLLEM
orBepcTun.(1a).

- [MogHMMWTE BEPXHWUI HAXXVUMHOW POnuK (M) U OTBeaMTE ero(Ux) OT HUMXKHEro ponuka
(oB) (2a).

- [MpoBepuTb, YTO POMUKW/PONUK NPOTSATMBAHWUS MOAXOAMUT K TWUMY WUCMOMb3yemMoMn
npoBonoku (2b).

- Bo3bmuTe cBOGOAHBIVM KOHEL, CBApOYHOWM MPOBOMOKM Ha KaTylike U obpexbsre
MOTHYTYIO YacTb MPOBOMOKM Tak, YTOObI Ha TOPLIEBOI M GOKOBOW YaCTsIX NPOBOSIOKM
He 6bIno 3ayceHueB. MNoBepHUTE KaTyLUKY B HAanpaBneHnn NpoTUB YacoBOW CTPENKM
N BCTaBbTe KOHEL, MPOBOIIOKM B Hanpaensiowyo TpyoKy, NPOTONKHUTE ero Ha
rmy6uHy npumepHo 50 - 100 MM B HanpaensioLlee OTBEPCTME CBApOYHOrO pykaBa
(2c).

- OnycTuTe Ha MECTO BEPXHWIA HAXKUMHOW POMWK, U PETYNSITOPOM BENUYMHBI AaBNEHUS
YCTaHOBWTE CPEAHIO BENUYMHY AaBNEHUSI MPYXUMHOTO ponuka. Y6eaurecs, 4To
NpOBOMOKa HAaXOANTCA B CneLmanbHon 6opo3sae HukHero ponuka (3).

- 3aTtopmosuTe crerka WNUHAENb, BO3AEHCTBYS Ha CneunarbHblii PerynmpoBOYHbIi
BUWHT (1b).

- CHsITb CONIIO U KOHTaKTHYt0 TPY6Ky (4a).

- BcraBbTe Bunky cBapo4HOro annaparta B PO3eTKy NUTaHWs, BKMIOYUTE CBAPOYHbIN
annapat, HaXXMUTe Ha KHOMKY FOpPenku U Ha KHOMKY ABWXEHWS NMPOBOMOKM Ha
naHenu ynpasrneHus (ecrnu “MelTcs), NodoxauTe, noka NpoBosioka He npoiaert
no BCeMy HanpasnsioLweMy LUnaHry n ee koHew He nokaxetcs Ha 10 - 15 cm u3
nepenHelt 4acTu ropesiknm n oTnycTUTe KHOMKY.

BHumaHue! B TeueHUn aaHHOW onepauum NpoBoOrioka HaXoAUTCA Noa,

HanpsHkeHWemMm U UCMbITbIBAaeT MexaHU4YecKue Harpysku, noaTtomy B

cny4yae HecobGnioAeHUs TEXHUKU 6e30MacHOCTU, MOXET NMPUBECTU K
3MEeKTPUYECKOMY LUOKY, PaHEHUSIM U MPUBECTU K 3aXKMraHUIO HexenaTernbHbIX
3NeKTPUYECcKnX Ayr:

- He HanpaBnsinTe ropenky B CTOPOHy Tena.

- He nogHocuTe ropenky 6nusko k rasoBomy 6ansoHy.

- 3aHOBO MOHTMPOBATbL Ha roperiky KOHTaKTHyt0 Tpyoky v conmo (4b).

- HactpoiiTe mexaHu3M nogayn NpoBOSIOKM Tak, 4TOGbl MpoBOfiOKka MnoaaBanach
nnasHo v 6e3 pbiBkoB. OTperynupyiite AaBneHne ponmnkos 1 TopMossilliee ycunme
WNUHAENA Ha KaTyLKy Tak, 4Tobbl ycunue Obino MUHUManbHLIM, HO MPOBOMOKa
He npockanb3biBana B 6oposae v Npy npekpalleHnn nogayn He obpasoBbiBanach
neTns U3 NPOBOMOKW NOJ, BO3AENCTBUEM UHEPLIMM KaTYLLKV.

- O6pexbTe BbICTYNaLMIA KOHEL, MPOBOMOKN N3 HAaKOHEYHMKa TakK, YTobbl 0cTanoch
10-15 mm.

- 3akpbITb OTAENEHWe Ans pa3maTtbiBaTens.

5.7 3AMEHA PYKABA, HAMPABJAIOLWLEO MPOBOJIOKY B FOPEJIKY (PUC. N)
Mepen Tem, kak NPUCTYNUTL K 3aMeHe pykasa, pacrnpasuTb kabenb ropenku, nsberas
hopmrpoBaHus n3rmbos.

5.7.1 CnupaneBUAHbIN pyKaB ANA CTanbHON NPOBOMOKN

1- OTBWHTWTb COMIIO N KOHTaKTHYIO TPYOKY rornoBKW roperku.

2- OTBUHTUTL raiky, yaepKvBaloLLylo pyKaB LIEHTPanbHOro COEAMHUTENS U CHATb
CyLLeCTBYIOLLMIA pyKaB.

3- BcTaBuTb HOBbIV pykaB B kaHan kabenb-roperika u Msrko npotankueaTtb ero 4o
Tex nop, Noka OH He BbIAAET N3 roNoBKN ropesku.

4- Bpy4Hyto 3aBUHTUTb raiky, yaepXxuBartoLLyto pyKas.

5- OTpesaTb N0 Kpato BbICTyNatoLLMWii pykas, crerka npuMsiB ero; BblHyTb 13 kabens-
roperku.

6- CHATb KPOMKY C y4yacTka cpe3a pykaBa W BHOBb BCTaBWTb €ro B kaHan kabens-
roperku.

7- 3aHOBO 3aBWHTUTB raliky, 3aTsHYB ee KIo4oM.

8- BHOBb YCTAHOBWTb COMMO Y KOHTaKTHYtO TPYOKy.

5.7.2 PykaB U3 cMHTeTUYeCcKoro matepuana ans antoMUHUEBOW NPOBOSIOKU
BbinonHute onepauuu 1, 2, 3, Kak ykasaHo Ans CTanbHOro pykasa ( He NPUHUMaTh BO
BHVMMaHve onepauuu 4, 5, 6, 7, 8).

9- BHOBb 3aBWHTUTb KOHTaKTHYIO TPyOKy ANA anioMUHWS, NPOBEpMB, YTO OHa
HaXOAWTCS B KOHTaKTE C PyKaBOM.

10- BcTaBuUTb B NPOTUBOMONOXHbBIN KOHEL, pykaBa (CTOPOHA COEAVHEHWSI TOPEnku)
NaTyHHbIA Hunnenb, komblo OR w, nopdepxusas pykaB nog HebonblvMm
[aBneHneMm, 3akpyTuTb raiky, yaepxvsatoLLyto pykas. M36bITouHas YacTb pykasa
6yneT yaaneHa BNocneacTsuy, otpesas ee no pasmepy (cmotpu (13)).
M3Bneyb 13 natpybka ropenku ycCTpoWCTBa NpOTArMBaHWS
KanunnsipHyto TpybKy 4nsi CTanbHbIX PyKaBoB.

11- KAMUITNAPHAA TPYBKA HE NMPEOYCMOTPEHA ansa antoMUHUEBbIX pykaBoB
avameTpoMm 1,6-2,4MMm (kenToro uBeTa); pykaB OyneT BcTaBneH B natpybok
ropenku 6e3 Hee.

OTpe3aTb kanunnsipHyto TpyoKy Ans antoMUHUEBBIX pykaBoB AuaMeTpoM 1-1,2mMm
(kpacHoro uBeta) NPMBNM3NTENBHO HA 2MM MEHbLUE, MO CPaBHEHMIO C TPyOKOM
Ansi cTanbHol Tpybbl, M BCTaBUTb B KOHEL, CBOBOAHbIA OT pykaBa.

12- BctaBuTb M GrokMpoBaThb TOpenky B YCTPOWCTBE NPOTSATMBAHWUS MPOBOMOKY;
OTMETUTb pyKaB Ha paccTossHuK 1-2MM OT ponunkoB; NMOBTOPHO M3BMNEYb roperky.

13- OTpesaTb pykaB COrflacHO nNpeayCMOTPEHHOMY pa3mepy, He aedopmupys
BXO[HOE OTBEPCTHE.

BHOBb MOHTUpOBATL roperky Ha NnaTpyboK yCTPONCTBa NPOTArMBaHUS NMPOBOITOKU
1 YyCTaHOBUTb ra3oBoe COMsio.

MPOBOJIOKM

6. CBAPKA: OMMUCAHME NMPOLIECCA

6.1 CBAPKA MIG-MAG

6.1.1 PEXXUM NMEPEMELLEHUA SHORT ARC (KOPOTKASA AYTA)

Pacnnas cBapo4HON NPOBOJIOKM U OTPbLIB OT Hee kanenb Metanna obecrevnBaeTcs
4acTo MOBTOPSIOLLMMMUCS LMKIaMKU KOPOTKOTO 3amblKaHUst MEXy KOHLOM MPOBOMOKM
1 cBapoyHou BaHHOM (8o 200 pa3s B cekyHay).

YrnepoaucTtble Y HU3KONErMpPoBaHHbIE CTanmn

- [OnameTp CBApOYHOW NPOBOOKU: 0,6-1,2mMm
- [nana3oH Toka CBapKu: 40-210A
- [vnanasoH HanpshkeHus oyru: 14-23B

- 3alunUTHBIN ras:

CO, , AproH/CO,, Apror/CO,/O,
Hepxagerowme ctanu

- [unameTtp cBapOYHOW NPOBOMOKU: 0,8-1mMm
- [unanasoH Toka cBapku: 40-160A
- [nanasoH HanpspkeHust ayrv: 14-20B

- 3aWuTHbIN ras:

AproH/O,, Apron/CO, (1-2%)
AnOMUHWIA 1 cnnaBbl

- [OvnameTp cBapO4HO NPOBOOKU: 0,8-1,6mMm
- [JunanasoH Toka cBapku: 75-160A
- [nanasoH HanpspkeHust ayrv: 16-22B

- 3awuTHbI ras: AproH 99,9%
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OO6bIYHO KOHTaKTHasi TpyOka [OrbkHa HaxoAuTbCs MO Kpako comnna wnu crerka
BbICTYNaTb C Gonee TOHKOW MPOBOMOKOM W Mpu Goree HW3KOM HamnpsKeHWU ayru;
cBobogHas AnvHa NnpoBonoku (stick-out) GyaeT paeHa oT 5 fo 12mm.

B PYYHOM PEXWME (“PRG 0”) agantupoBaTb BENMYNHY COMPOTUBMEHNS:

- 20%-60% c nposonokon anametpom 0,8-1MM yrnepoaucTtas crankb.

- 50%-80% c nposornokon gnametpom 1,2-1,6MM yrnepogucrtas crasb.

- 60%-80% C NPOBOSIOKON 13 HEPXKABEIOLLEN CTaNM U antoMUHUS.

MpuMeHeHne: Csapka B NO6OM MONOXKEHWUN, TOHKUX TOMWMH W AN MNepBoro
NPOXOXKAEHUS Ha KPOMKax, Yemy CrocoBCTBYeT HU3KOE TErnyioBoe BO3AeNCTBue U
XOPOLLIO KOHTPOSMPYEMBII pacnsias.

MpumeyaHue: Mepemellerune kopotkoi ayrn (SHORT ARC) ansi ceapku anioMuHus
1 CNNaBoB [OMKHO BbIMOMHATLCS C NPeAOCTOPOXKHOCTSIMU (0COGEHHO C MPOBOJIOKOM
AnMameTpom >1MM), MOCKOMbKY BO3HWKAET pUCK AedeKTOB NiaBneHus.

6.1.1.1 PEXXMM NEPEHOCA IMPU CBAPKE XOfIOQHOW AYrOM (ROOT MIG)
ROOT MIG sBnsietcs ocobbiM Bugom capku MIG Short Arc, npegHaszHa4yeHHbIM
Ona nopaepxaHvs elle Gonee HU3KOWM TemnepaTypbl MNaBUMBHOW BaHHbI, Yem B
pexume Short Arc. Bnarogaps o4eHb HU3KOMY TennonpuToKy, HaHeceHne MaTepuana
BO BpPEMSI CBapKy BO3MOXHO C MUHUMArbHOW CTeneHbio AedopMaLiuv NoBEpXHOCTH
obpabaTbiBaemol getanu.

Takum obpasom, ROOT MIG naeansHO NoaxoaMT ANs PyYHOTO 3anonHeHus Lenemn
1 TpewwH. Kpome Toro, npu 3anonHeHuu, B OTNNYMe OT cBapku B pexume TIG, He
TpebyeTcs Mcnonb3oBaHWe NPUMOS, YTO YNPOLLAET M YCKOPSIET OCYLLECTBMEHNE 3TON
onepauum.

Mporpammbl  ROOT MIG npepycMmoTtpeHbl ansi 06paboTkv  yrmepoaucTbix WU
HM3KONernpoBaHHbIX Mapok ctanu (cm. TABJ. 3).

6.1.2 PEXXMM NEPEMELLEHMA SPRAY ARC (OYFA PA3BPbI3rMBAHUEM)

Ona pacnnaeneHuss CBapo4YHOM MPOBOMIOKM  MCMOMb3ylTCA  Gonee  BbICOKOE
HanpsbkeHne Ayrv v 60MbLIMIA CBApPOYHbIA TOK, YeM B npedblayliem crydae. KoHel
CBApOYHOM MPOBOMOKM He MpUKacaeTCsi K CBApOYHONM BaHHe, ayra opmupyertcs
MeXZy KOHLOM MPOBOSIOKM M MPOXOAMT Yepes MOTOK Karnefb MeTasnsna K CBapOYHOi
BaHHe. TakuM 06pasoM, NPOUCXOAUT MOCTOSIHHOE MNJIaBfieHMe CBapOYHON NPOBOMOKU
6e3 KOPOTKMX 3aMblKaHI.

YrnepoaucTble U HU3KONErMpoBaHHbIe CTanm

- [OvnameTp cBapOYHOW NPOBOMOKN: 0,8-1,6mMm
- [nana3oH Toka cBapku: 180-450A
- [nanasoH HanpskeHus ayru: 24-40B
- 3aWunTHbIN rag: AproH/CO,, AproH/CO,/O,
HepxaBetowme cranm

- [OvameTp cBapOYHON NPOBOMOKM: 1-1,6MMm
- [nana3soH Toka cBapku: 140-390A
- [nanasoH HanpspkeHus ayru: 22-32B

- 3awuTHbIN ras:

AproH/O,, Apron/CO, (1-2%)
AntomMuHUIA 1 cnnasbl

- [nameTp cBapO4HOM MPOBOSIOKM: 0,8-1,6mMm
- [nanasoH Toka cBapku: 120-360A
- [nanasoH HanpspkeHus ayru: 24-30B

- 3awuTHBbIN ras: AproH 99,9%
OB6bI4HO KOHTaKkTHasi Tpybka [JorkHa HaxoguTbCs BHYTpM conna 5-10mMm, Tem
bonblue, Yem Bblle HanmpshkeHne Ayru; ceobopHas AnvHa npoBornoku (stick-out)
6ynet paBHa ot 10 go 20mm. B PYYHOM PEXXUME (“PRG 0”), nocne Toro, kak
napameTpbl CKOPOCTV MPOBOMOKM W HaNPshKeHWs Ay O6binu BbIGpaHbl NpaBuUnbHoO (To
eCTb MMET COBMECTUMbIE 3HAYEHUs1), BENMYMHA BbIOMPaAEMOro conpoTuBEHNs He
MMeeT 3Ha4YeHus.

MpumeHeHune: CBapka Ha NIOCKOCTU TOMLWMH He MeHee 3-4MM (CUMbHO TeKyYui
pacnnas); CKOPOCTb BbIMOMHEHUSI U CTENeHb OTNOXKEHUSI O4eHb BbICOKME (BbICOKOE
Tennosoe Bo3aeNncTame).

6.1.3 PEXXMM NEPEMELLEHMA PULSE ARC (MMMNYNbCHAA OYTA)

370 “KOHTpONMpyemoe” nepemelleHne, pacrnonoxeHHoe B 30He paboTbl “spray-arc’
(n3meHeHHas ayra ¢ pasbpbldrBaHuem), n obnagaeT nNpeuMMmyLiecTBaMu CKOPOCTU
NNaBneHns U OTCYTCTBMEM W3MYYEHWsl, 3axBaTbiBasi OYEHb HU3KME 3HAYeHWUst TOKa,
YAOBMNETBOPSIOLLME TaKkKe MHOTME TUMWYHbE NpPUMeHeHus “short-arc” (kopoTkon
ayru).

Kaxxgomy uMnynbCcy Toka COOTBETCTBYET OTCOeAMHEHWE OTAENbHOW Kansv NpoBONOKN
areKkTpoaa; 3TOT PEHOMEH MPOUCXOAUT C YACTOTOM, MPOMOPLMOHANBHOW CKOPOCTM
OBWKEHWSI BNepes, NPOBOOKM.

3aKoH M3MEHEHWUS, CBSA3aHHbIA C TUMOM U AUaMeTPOM CaMoW MPOBOMOKK (06bIYHbIE
BenUYMHbI YacTtoTbl: 30-300 u).

YrnepoaucTbie ¥ HU3KONErMpoBaHHbIE CTanu

- [AvnameTp cBapO4HOI NPOBOMOKN: 0,8-1,6mm
- [unana3oH Toka cBapku: 60-360A
- [unanasoH HanpskeHus ayru: 18-32B

- 3awuTHbIN ras:

AproH/CO,, AproH/CO,/O, (CO, max 20%)
Hepxasetowue cranu

- [vameTp cBapOYHON NPOBOMOKM: 0,8-1,2mm
- [nana3soH Toka cBapku: 50-230A
- [nanasoH HanpspkeHWs ayru: 17-26B

- 3awWwuTHbIN ras:

AproH/O,, Apron/CO, (1-2%)
AnoMUHUIA 1 cnnasbl

- [AvameTp cBapOYHON MPOBOMOKM: 0,8-1,6MMm
- [rana3soH Toka cBapku: 40-320A
- [nanasoH HanpspkeHWs ayru: 17-28B

- 3awuTHBbIN ras: AproH 99,9%
OB6bI4HO KOHTaKTHasi Tpybka AorkHa HaxoaMTbCA BHYTPM conna Ha 5-10Mm, Tem
bonblue, Yem Bblle HanpshkeHne Ayru; csobopHas AnvHa npoBonoku (stick-out)
06bI4HO BKMtoYeHa mexay 10 1 20mMm.

MpuMeHeHne: cBapka B “NOMOXeHUW” Ha CPEAHUX-HU3KMX TOMWMHAX W Ha
maTepuanax, NnoABep>XeHHbIX BO3AEWCTBUIO TeMnepaTyp, 0Co6eHHO npurogHa Ans
CBapKu Nerkux cnnasoB (antOMUHWUIA U ero cnnaBbl), a Takke ANs TONWMWH MeHee
3mm.

6.1.4 PEF'YNIMPOBAHWE NMAPAMETPOB CBAPKU MPU MIG-MAG

6.1.4.1 3aWMTHLIN ras

MoTOK 3aLUMTHOrO rasa AomKeH BbiTb:

short arc (kopoTtkas ayra): 8-14 n/mMuH

spray arc (ayra pa36pbi3ruBaHvem) u pulse arc (umnynbcHas ayra): 12-20 n/mMuH
B 3aBMCUMOCTU OT MHTEHCUBHOCTYW TOKa CBapku 1 AuameTpa conna.

6.1.4.2 Tok cBapku

PerynvupoBaHve Toka CBapku  BbIMOMHSETCS  OnepaTtopoMm,  NoBopayMBast
pykoatky kogepa (PUC.E (14)). MNpu BbiGope SPRAY/SHORT ARC (OYIU
PA3BPbISTMBAHVEM, KOPOTKOW AYT W), npu Kaxxaom noBopoTe pyKOSITKM Kofepa

(14), BbINOMHSAETCA COOTBETCTBYIOLEE PErynpoBaHMe CKOPOCTU MPOBOMOKM (M/
MWHYTY), NokasaHHoe Ha aucnnee (16); BO Bpemsi CBapku, AWCNNen aBToMaTu4ecku
nepeknioYaeTcs Ha peanbHoe 3HaveHue Toka (amnep).

Mpu BbiGope VMMYNbCHAA OYTA wnu UMMYNbCHAA OYFA UMMNYINbC HA
UMNYNbC, kaxabli NOBOPOT pyKosiTkM koaepa (14) COOTBETCTBYET perynmpoBaHuio
TOKa CBapkW, mMokasaHHOMy Ha gucnnee (16); Bo Bpems cBapku, Awucnnen
aBTOMaTUYECKM NepeknioYaeTcs Ha peanbHoe 3HaYeHne Toka.

B o6ounx pexxmmax BO3MOXHO, MPW HaxaTun Ha KHorKy (17) nepenTu K perynnpoBaHuio
TonwwmHel B Mm (CBETOOMON (16b) ropuT) npu nomowwm kopepa (14). MawwuHa
aBTOMaTUYECKN PacCHUTLIBAET HEOBXOAWMBIN TOK Anst CBApKW AaHHOW TOMLWHbI.
Takke M B 3TOM Cnyyae AWCNNEN MepekrnioyaeTcs Ha pearnbHylo BeMYMHY Toka
(amnepbl) Bo Bpems CBapKM.

Cneagyer 3ameTWTb, 4TO BO BCEeX CUHEpPrAveckux nporpaMmax 3ajgaBaemast
MWHUMarnbHas W MakcumarnbHas BenuyuHa (M/MUHYTY, amnepbl UKW TOMLWMHA B MM)
3aaHa Ha 3aBofe U He MOXET U3MEHATLCS NONb3oBaTeNeM.

OpUEeHTUPOBOYHbIE 3HAYEHWst Toka C Haubonee 4acToO UCMOMNb3yeMol NPOBOIIOKON
npounnocTpupoBaHbl B Tabnuue (TAB. 5).

6.1.4.3 HanpsixxeHue ayru n CkpyunBaHue ayru (pinch-off)

B cuHeprudeckux nporpammax MIG-MAG umnynbcHasa gyra u UMnynbC Ha UMMynbC
3TV ABa NapamMeTpa onpeaensioT pasmep Ayr1 BO BPEMSi CBapKu.

HanpsikeHne fOyru  ykasblBaeT paccTOsiHMe MpOBOMIOKM OT [AeTanu, npeaen
AMCKpeTU3aumnm onepartopa OrpaHuyeH MNpocToi Koppekunen ot -5 % po +5 %
BESIMYVHBI HaMPshKeHWsl, 3apaHee OnpeaeneHHon B Kaxaoi nporpamme, Ans Toro,
4yT06bl afanTVpoBaTh pearlbHY ANWMHY OYrv ANS KOHKPETHbIX Hyxa. Yem Bbile
BENMYMHa, TeM Aarblue NpoBOSioka HaXxoAWTCst OT AeTanu.

CKpyuuBaHue [Oyrv onpefensieT KOHLEHTpauuio unu amnnutygy Ayrv, obnactb
perynupoBaHusa atoro napamerpa oT 10 % ao +10 % oT BenUYMHbI, 3a4aHHOW «MO
yMon4aHuio» B nporpammax. Yem Bbllle 3Ta BenMYMHa, TeM KOHLEHTpUpOBaHHee
6yneT ayra.

B pyyHon nporpamme “PRG 07
COOTBETCTBYIOLLEA  CKOPOCTH
crieflyloLLieMy COOTHOLLEHUIO:

U, =(14+0,051, ) roe:

- U, = HanpsxeHune ayrv B BonbT.
- |, = Tok cBapkm B amnepax.
YunTbiBaTh, YTO BbIOPAHHOW BENUYMHE HAMPSHKEHUS B «XONOCTOM»
COOTBETCTBYET HanpshkeHue nog, Harpyskon (Npu ceapke) MeHblie Ha 2-4 B.

HanpsbkeHne Ayrn onpegensieTcs 3afadvent
BENVYMHbI  MPOBOMOKM, BblOpaHHOM  cornacHo

pexume

6.1.5 OBYXYPOBHEBOE ®YHKUMOHUPOBAHWE N ®YHKLMWOHWPOBAHWE
MMNyNnbC HA UMNYNbC

[iByxypoBHEBOE (DYHKLMOHMpPOBaHNE 3apaeTcs KHomkon (8) u BbibMpaeTca B
pexume MIG-MAG wumnynbcHas gyra u kopotkas gyra. Liukn cBapku HauHeTcs,
HaxaB 1 OTMYCTUB KHOMKY roperkun (kak npu 4 BpemeHax), HavanbHasi Todka paboTbl
CBapOYHOro annapaTta paBHsieTCs rmaBHOMY ypoBHio ceapku (CBETOAWNOL (10a)),
MalluMHa nokasblBaeT TOK U HanpshkeHWe B 3TOW Touke paboTbl. Haxae Ha KHOMKY
roperku B Te4eHun MeHee, Yem 0,5 cekyHa MaluMHa MeHsieT pabouyto TOUKY C rMaBHOro
YPOBHS1 Ha BTOPWYHbIA ypoBeHb (CBETOAWMON (10b)), nokasbiBas Ha Aucrinee Tok
1 HanpsbkeHne BTOPUYHOrO YpoBHSA. INpu Kaxaom nocneadyowem HaxaTu MalumHa
GyneT nepexoauTb C OQHOTO YPOBHS Ha ApYroM, A0 Tex nop, noka kHorka He Gyaet
yAepX1BaTbCA HaxaTol B TeYeHue cpoka, npesbiwatoLiero 0,5 cekyHa,.

Bo Bpems cBapku, Aaxe ecnu MaluvHa NokasblBaeT MIHOBEHHOE 3HaveHue Toka U
HanpsHKeHNs!, MOXHO WM3MEHSATb TOMbKO TOK W HampshkeHue Ayrn rMmaBHOMo ypOBHS
cBapkKw.

®yHkunonnpoaHne MIG-MAG uMmnynbC Ha WMNynbC BKIOYAETCA MOCPEACTBOM
KHoMku (7), coBmecTHO co ceetoamoaoM MIG-MAG mmnynbcHas ayra. QTOT pexum
ABNSIETCS 0COObIM [BYXyPOBHEBLIM TWUMOM, MOCKOMbKY WM B 3TOM Clyyae y Hac
MMeloTCst iBe 3aJaBaeMblx paboumx TOYKW, C TEMU Xe KpUTEPUSMU ABOMHOIO YPOBHS
(CBETOAMON (10a) u (10b)). Mpogomk1TensHOCTb Kaxaoro yposHs t, v t, sagaercs
(CBETOOMON (10c) n (10d)), a He onpeaensieTca BPYYHYIO, Kak MPOMCXOAWT npu
[IBYXypOBHEBOM pexume. [Mo3ToMy BO Bpems CBapku malumHa OyaeT npoporkatb
aBTOMaTUYECKM UBMEHSITb PaBoyyto TOUKY C IMABHOMO YPOBHS (MPOAOMKUTENBHOCTBIO
t,) Ha BTOPMYHbIN YPOBEHb (MPOAOIPKUTENBHOCTBIO t)).

(f)ﬁpasyrou.tmﬁcn (eHOMeH 9TO BO3HWKHOBEHWE WMMyMbca B WUMMynbce, OTKyaa
aTa cBapka nofyuyuna cBoe HasBaHue. [MpaBurbHO 3a4aB [Ba YpPOBHS U [Be
NPOAOIKUTENBHOCTU MOXHO MONYYNUTb CBApPKY C BOMTHUCTLIM BarnvKOM CBapHOrO LUBa,
CXoAHyto co ceapkoi TIG.

6.2 CBAPKA TIG (DC)

Mocne BbINOMHEHWSI COEAMHEHWI KOHTypa CBapku, kak onucaHo B nap. 5.5.2

HeobxoamMmo:

- Bblbpatb npoueaypy TIG Ha naHenu ynpasneHusi cBapoyHoro annaparta (PUC.C
@)

- 3apaTb TOK CBApKU Ha HYXHYIO BENUUMHY pyKOSiTKOM Kogdepa (14) (BenuunHa MoxeT
NOCTOSIHHO PErynupoBaThCsl, Takke W BO Bpems CBapku). Ecnu HyxHo, BBECTU
pamny crycka Toka noTeHumomeTpom (13) (MrHOBEHHOe ykasaHue Ha Awucrnnee
(16)).

6.2.1 Bo36yxaeHue LIFT

MomecTUTb HaKOHEYHUK ANEKTPoAa Ha AeTanb C Nerkum AasneHvem. Haxatb Ao
KOHLI@ Ha KHOTKY ropesikv v MOAHATL 3NeKTpog Ha 2-3 MM C ONo3AaHNeM B HECKOSTbKO
CeKyHA, focTurasi Takum obpasom Bo3byxaeHus ayrv. B Hayane cBapouyHbIi annapat
nofaert ToK |y, ., CycTs Heckonbko cekyHa ByaeT noaaBaTbes 3a4aHHbIN TOK CBapKM.
B KoHLe upmKna ToK aHHynmpyeTcs ¢ 3afaHHOV pamnol crnycka.

B tabnuue (TAB. 5) 06006LleHbl HeKoTopble ykasaTenbHble CBEAEHWS MO CBapke
HepXaBetoLLen CTanu U BbICOKONErMpoBaHHOM cTanm.

6.3 CBAPKA 3MEKTPOAOM C NMOKPbITUEM MMA

Mocne Toro, kak Bbl Mpon3Benu coeauMHeHWe KOHTypa CBapku, kak ornucaHo B nap.
5.5.3 Heobxoammo BbiGpaTe npoueaypy MMA npu nomowm cneunanbHOW KHOMKK
(PUC. C (7)):

Tok cBapku perynupyetca Ha Tpebyemyio BenMYMHY Npyu NMOMOLLM PYKOATKU Kogdepa
(14) n Bo3MOXHbIN AnHamunyeckunin ceepxtok “ARC FORCE” MOXeT M3MeHSITbCA B
nHtepsane 0 n 100 % npu nomoLum pykosiTkv kogepa (13) ¢ MrHOBEHHbIM yKkasaHuem
Ha aucnnee (16)).

B Tabnuue (TAB. 6) npviBeAeHbl HEKOTOPble OPUEHTUPOBOYHbIE AaHHble TOoKa, B
3aBUCMMOCTM OT AVameTpa dNeKTPOAOB.

6.4 KAMECTBO CBAPKU

KauvecTtBo cBapku, a Takke MUHUManbHOE KOnMYecTBO BpbI3r 3aBUCUT OT NPaBUIbHOIO
COOTHOLLIEHWS NapameTpPOB CBAPKU: CBAPOYHOrO TOKa (CKOPOCTM MOAAYM NPOBOSIOKM),
AnameTpa NpoBOMOKW, HANPSHKEHWS Ay, U T. 4.

PaccTosiHue oT ropenku o cBapuBaeMon AeTanu Toxe BbIGupaeTcs, kak nokasaHo Ha
pucyHke M, Bo nsbexaHue bopmMmpoBaHusi n3bbiTka 6pbI3r 1 AedekToB LBa.
CKopoCTb CBapku (ABWXKEHUsI BAOMb LUBA) SIBMSETCS ONPeAensiowmM 3NeMeHTOM
ANs NpaBUIIbHOTO BbINOMHEHUS WBA; €€ criedyeT y4uTbiBaTb HapaBHE C NPOYUMMM
napameTpamu, ocobeHHO Ans rny6uHbl NPOHMKHOBEHKS U dopMbl WwBa. Hanbonee
YacTo BCTpevarolmecs fedekTbl cBapku npuseaeHsl B Tabnuue (TAB. 7).
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7. TEX OBCNY>KMBAHUE

BHVUMAHWE! NEPEQ NPOBEJEHWEM OMEPALMIA TEXOBCITYXUBAHUSA
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV AMNAPAT OTKINOYEH U OTCOEAUHEH
OT CETU MUTAHUA.

7.1 NNMAHOBOE TEXOBCINY>XUBAHUE
ONEPALINU NIAHOBOIO TEXOBCNYXUBAHUA BbIMONHAIOTCA
OMEPATOPOM.

7.1.1 Nopenka

- He octaBnsiite ropenky mnu eé€ kabenb Ha ropsuMx npegmerax, 310 MOXeET
NPVBECTU K pacrnaBneHunio N3oMNsaLMK 1 caenaeT roperky U kabernb HenpUrogHLIM1
K paborte.

- PerynsipHo npoBepsiiiTe kpenneHve Tpy6 1 naTpy6GKoB nopgauu rasa.

- Tpu KaXaoM CMeHe KaTyLLKW CO CBAapOYHOI NPOBOIIOKON NPOLYBaNTE CyXUM CxKaTbIM
BO34yXOM noA AaeneHnem He Gonee (Makc. 56ap) LnaHr nogaqn NpoBOMOKU U
NpOBEPSINTE €ro COCTOSIHME.

- EXenHeBHO NpoBepsiiTe COCTOSIHME U NPaBUINBbHOCTb MOHTaXa AeTanei KOHeYHoN
YacTu ropenku: conna, KOHTaKTHoW Tpybku v rasoBoro Anddysopa.

7.1.2 Nopaya NpoBONOKK

- lNpoBepuTb CTENEeHb U3HOCA PONMKOB, NPOTATMBAIOLLMX MPOBOMOKY. MNMepuoanyeckn
yAanaTe MeTanIMyeckyHo nbiflb, OTKNaAbIBAIOLLYIOCS B 30HE MPOTArMBaHNS (PONVKM
1 HanpasnstLlas NPoBOOKN Ha BXOAE U BbIXOAE).

7.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCIYXXWUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCINY>XUBAHUE JOMKHO OCYWECTBNATLCA TOJNIbKO
ONbITHbIM UINN KBANMU®UUUPOBAHHBIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU TNEPCOHAJIOM COINACHO NMOJNIOXEHUAM TEXHUYECKOMU
HOPMBbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! HUKOIOA HE CHUMAWTE NMAHENb U HE NPOBOOVUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMNMAPATA, HE OTCOEJUHUB
NPEOBAPUTENBbHO BUJIKY OT ANEKTPUYECKOMU CETMW.

BbinonHeHne NpoBepoK MOA HAMPsXKEHMEM MOXET NPUBECTU K Cepbe3HbIM

3MeKTPOoTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXeH HeNnoCpPeACTBEHHbIA KOHTaKT C

TOKOBeAyLUMMU YacTAMM annaparta u/unu noBpexaeHUsAM BCrieACTBUE KOHTaKTa

C YacTAMU B ABUXEHUU.

- lNepuognyeckn C 4acTOTOW, 3aBUCSLLEN OT WCMOMNb30BaHWUA W HanmUyua nNbinu

OKpYXXarloLLeil cpedpbl, criegyeT NPOBEPSTb BHYTPEHHIOW YacTb annapata CBapku

ANs yOaneHusi Nbinu, oTKNaablBaloWencs Ha SNeKTPOHHbIX Nnartax, npy noMoLu

OYeHb MSITKOW LLIETKM UMK cheumarnbHbIX pacTBOPUTENEN.

MpoBepUTL NPU OUUCTKE, UTO SNEKTPUYECKUE COEAMHEHUSI XOPOLLIO 3aKpyYeHbl 1 Ha

kabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHNS U30NALMUN.

Mocne okoHYaHUsi onepaumu TeXoBCrnyXuBaHUS BEPHUTE MaHENW annaparta Ha

MECTO M XOPOLLO 3aKPYTUTE BCE KPEMEXKHbIE BUHTbI.

Hukorga He npoBoauTe CBapKy Npu OTKPbITOM MalLvHe.

[Mocne BbINOMHEHNA TEXOOCMyXWBaHUA WNN PEMOHTa MNOACOeAMHWTE 0obpaTHO

coeavHeHuss 1 kabenu Tak, kak OHW GbinyM NoACOEeAMHEHbI M3HAYanbHO, crieas

3a TeM, YTOObl OHM HE COMpuKacanucCb C MOABWXHLIMU YacTSMU UMM YacTsMu,

TemMnepaTtypa KOTOPbIX MOXET 3HAUMTENbHO MOBLICUTLCS. 3aKpenuTe BCe NpoBoaa

CTSDKKAMU, BEPHYB UX B MEPBOHAaYanbHbI BUA, Crieast 3a TeM, Y4Tobbl coeanMHeHus

NepBUYHON 0OMOTKM BbICOKOTO HanpspKeHUs Obinv 6bl 4OMKHBIM 06pa3om oTaeneHbl

OT COEAVHEHWI BTOPUYHOW OBMOTKU HU3KOTO HaMNPSHKEHS.

[ins 3aKpbITUS METANNOKOHCTPYKLMM YCTaHOBUTE OBPaTHO BCE ranku U BUHTBI.

8. AHOMAJINU, MPUYUHbI U CNOCOBbI YCTPAHEHMUA (TAB. 8)
i:f BHMMAHMUE! BbINOJIHEHUE HEKOTOPbLIX NMPOBEPOK BEOET K

PUCKY KOHTAKTA C YACTAMM Noa HAMPSXXEHWMEM W/WUNU B
OBWXEHUN. B

B CNYYAE HEYOOBNETBOPUTENBbHOW PABOTHI, N NMEPE[ BbIMONHEHVEM

CUCTEMATUYECKMX MPOBEPOK WM OBPAWEHVEM B BAWE LEHTP

TEXCEPBWCA CNEQYET NPOBEPUTb, YTO:

- Tok cBapKu, OTperyniMpoBaHHbI KOAEPOM, MPaBUITbHbINA.

- OTCyTCTBYIOT TPEBOIU, yKka3sblBalolye Ha cpabaTbiBaHWe TEMMepaTypHON 3aLnThbl
OT CBEPXHAMPSHKEHUS NN HeJOCTATOYHOTO HAMPSHKEHUS U KOPOTKOTO 3aMblKaHUs.

- Y6epnTbcs, 4TO cobniojaeTtcs HOMUHaNbHOE COOTHOLIEHME YepedoBaHust; B
criyyae cpabaTbiBaHWs TepMOCTaTU4eCcKoW 3aluuTbl NOAOXKAATb ECTeCTBEHHOro
OXNaXKAEHUs1 CBAPOYHOTO anmnapara, NpoBepuTb paboTy BEHTUNATOPA.

- TNpoBepuTb HanpsbkeHUe NMUHWK: eCM BENYMHA CIULLIKOM BbICOKas UMW CRIULLKOM
HM3Kas, CBApOYHbIN annapaT CMrHanuavpyeT aHoManuio (cMoTpu naparpad 4.2).

- [MpoBepuTb OTCYTCTBME KOPOTKOTO 3aMblKaHUsi Ha BbIXOA4E CBAPOYHOro annapara: B
TakoM cryvae NpoBeCTM ycTpaHeHve aedekTa.

- CoepavHeHUst KOHTYpa CBapKW BbINOSHEHbI NPaBUIbHO, B HACTHOCTH 3aXMM Kabens
mMacchl AeWCTBUTENbHO COeAVMHEH C AeTanblo WU HeT MPOCIIONKA WM30NUPYOLLNX
maTepuanoB (Hanpumep, Kpacku).

- Wcnonbayemblii 3alMTHBIN ra3 NpaBUnbHbIN U B HYXXHOM KONUYECTBE.

Mepen nobbimMy paboTamy Ha YCTPOMCTBE HATSHKEHWUS MPOBOMOKMA UMW BHYTPU

CBapO4HOrO annapata HeobxodaMMO  MPOKOHCYNbTMPOBAaTbCA € rmaBo 7

"TEXOBCNY>XUBAHUE”.
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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 kezelje kellé informacié birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrél, védelmi rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé
eljarasokrol.

(Hivatkozasi alapként hasznalatosak a kdvetkezé anyag is: “IEC vagy CLC/TS
(Vegye figyelembe az ”EN 60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalodott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfelel6en kell hogy sor keriiljon.

A hegesztégép kizardlag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatdas konnektora kifogastalanul
csatlakozik a foldeléshez.

Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kdornyezetben, vagy esés idében valé
hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

Folyadékos hiitéegység jelenléte esetén a feltoltési miiveleteket kikapcsolt és
a taphalézatbol kicsatlakoztatott hegesztégéppel kell elvégezni.

/\
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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.
Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki
védelmi eszkozoket.

TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé6 munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezelodobogon tartozkodik. . ; L . |
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOzOTTI FESZULTSEG:
amennyiben egy munkadarabon tébb hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal
elektromosan 0sszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii
tiresjarasi fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese
is lehet.

Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a miiszeres
mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja
az “EN 60974-9: lvhegeszt6é berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés”
szabvany 7.9 pontjaban megjel6lt, megfelel6 védelmi intézkedéseket.

JAN

EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfelelé hordképességii
vizszintes feliileten kell elhelyezni; ellenkezé esetben (pl. meghajlitott,
szétszedett padlozat stb.) fennall a billenés veszélye.

A kocsi hegesztégéppel, huzaladagoléval és hiitéegységgel (amikor van)
torténo egyiittes felemelése tilos.

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem el6iranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cséberendezésének fagytalanitasa).

A HEGESZTOGEP ES A HOZZATARTOZO KOCSI ATHELYEZESE: alkalmas
eszkozokkel mindig megfeleléen rogzitsék a palackot a véletlenszeri
leesésének elkeriilése céljabol.

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A\

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa el6tt a védelmeknek,
és a hegesztégép burkolata-, valamint a huzal adagolészerkezete elmozdithato
részeinek a helyiikon kell lennitik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban Iévé részen valé
kézi beavatkozast, példaul:

- A gorgok és/vagy huzalvezetok cseréjét;

- A huzal gorgékbe valé behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgdk és a hajtomiivek, valamint az alattuk lévé teriiletek tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat.
KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI
HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

HALOZATTOL MEGSZAKITOTT

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS
2.1 BEVEZETES
Ez a hegeszt6gép egy aramforrasbol és egy raszerelt huzaladagolobol tevédik dssze.
Az aramforras az egy tébbfunkcids haromfazisu egyeniranyitd (folytonos és pulzalt
ivi SZINERGIKUS MIG-MAG, TIG és MMA), mikroprocesszor altal ellenérzott
elektronikus beallitassal (switch-mode), a primértekercs oldalan teljes méréhiddal.
A huzaladagolé 4 motorizalt huzalel6told gorgds hajtdszerkezettel van felszerelve az
el6toléd nyomas fliggetien szabalyozasaval A digitalis vezérl6panel magabafoglalja a
mikroprocesszoros szabalyozokartyat és alapvetéen harom miikédést tartalmaz:

a) A PARAMETEREK BEALLITASA ES SZABALYOZASA
E felhasznaloi interfész segitségével lehetséges az operativ paraméterek
bedllitasa és szabalyozasa a memorizalt programok kivalasztasa, a paraméterek
allapotfeltételeinek és értékének display-en térténé megjelenitése.
A MIG-MAG HEGESZTESHEZ ELORE MEMORIZALT SZINERGIKUS
PROGRAMOK BEHIVASA
Ezeket a programokat a gyarté elére elkésziti és memorizalja (tehat ezek nem
madosithatdk); e programok egyikének behivasa utan a felhasznald kivalaszthat
egy meghatarozott munkapontot (a kilonféle, figgetlen hegesztési paraméterek
egyik készletének felel meg) gy, hogy csak egy nagysagot allitbe. Eza SZINERGIA
fogalma, amely lehet6vé teszi a hegesztégép rendkiviil egyszerli médon, minden
sajatos operativ feltétel fliggvényében torténd, optimalis beallitasat.
SZEMELYES PROGRAMOK MEMORIZALASA/BEHIVASA
Ez a mikodés lehetséges akar egy szinergikus programon belil, akar kézi
Uzemmodban térténé munkavégzés soran ( ezutdbbi esetén minden hegesztési
paraméter beallitasa tetszéleges). Ez az lizemmadd lehetévé teszi a felhasznald
szamara egy specifikus hegesztés memorizalasat és a késébbiekben megvaldsuld
behivasat.

2.2 FEMEK HEGESZTHETOSEGE

MIG-MAG A hegesztégép az aluminium és az Otvozeteinek MIG hegesztéséhez,
a kifejezetten horganyzott lemezeken végrehajtanddé MIG keményforrasztashoz
valamint szénacélok, alacsony 6tvozetek és inox acélok MAG hegesztéséhez javasolt.
Az aluminium és az Otvozeteinek MIG hegesztésénél a hegesztendé anyaggal
kompatibilis Osszetétell, telitett huzalokat és tiszta Ar védégazt (99,9%) kell
felhasznalni.

A MIG keményforrasztas kifejezetten horganyzott lemezeken, rézétvozetd, telitett
huzalok (pl. réz-szilicium vagy réz-aluminium) és tiszta Ar védégaz (99,9%)
alkalmazasaval végezhetd el.

A szénacélok és alacsony otvozetek MAG hegesztése a hegesztendd anyaggal
kompatibilis &sszetételd, telitett huzalok valamint Co, veéddgaz, Ar/CO, vagy Ar/
CO,-0, (Argon tipikusan > 80%) gazkeverékek alkalmazasaval végezhetd .

Az ‘inox acélok hegesztéséhez tipikus Ar/O, vagy Ar/CO, (Ar tipikusan> 98%)
gazkeverékek hasznalatosak.

£

C

-

TIG A hegesztégép egyenaramu (DC), érintéses ivgyujtasu (LIFT ARC Gzemmddu)
TIG hegesztéshez javasolt, amely minden acéllal (szénacél, alacsony o6tvozetek,
magas otvozetek) és nehézfémmel (réz, nikkel, titanium és ezek 6tvozetei) valamint
tiszta Ar védégazzal (99,9%) vagy Argon/Hélium keverékgazzal térténd, kilonleges
felhasznalasra alkalmas.

MMA A hegesztégép egyenaramu (DC), barmilyen tipusu bevont elektrédas MMA
hegesztéshez javasolt.

2.3 SZERIA KIEGESZITOK
- ARGON palack adapter.
- Foldelt szoritoval kiegészitett, visszacsatlakozé kabel.
- 2 manométeres nyomasreduktor.
- MIG hegeszt6pisztoly 3m.

2.4 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Kocsi

- 1 potenciométeres kézi tavszabalyozd (csak TIG és MMA).
- 2 potenciométeres kézi tavszabalyozo.

- SPOOL GUN.

- Vizhitéses egység G.R.A.

- Aluminiumhegeszt6 készlet.

- MMA 600A hegesztd készlet.

- MIG hegeszt6pisztoly 5m 500A.

- MIG hegeszt6pisztoly 3m 270A, 500A R.A.

- MIG hegeszt6pisztoly 5m 270A, 500A R.A.

- TIG hegesztépisztoly 4m o 8m, 220A.

- TIG hegesztdpisztoly 4m o 8m, 350A R.A.

- MIG/TIG UP/DOWN hegesztépisztoly, potenciométerrel vagy anélkl.
- PUSH PULL hegeszt&pisztoly.

- RS485 szériaval hegesztépisztolyok kildn rendelésre.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA (A Abr.)

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a

jellemzok tablazataban van feltlintetve a kdvetkezd jelentéssel:

1- A burkolat védelmének foka.

2- Az aramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozé fesziltség;
3~: haromfazisu valtozé fesziltség;

3-S: Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerlilhetnek hegesztési
kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn (pl.
fémtimegek kozvetlen kdzelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- A hegesztégép belsd szerkezetenekjele

6- Az ivhegeszt6gépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé6 EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek azonositasat szolgalo lajstromjel (nélkulozhetetlen a muszaki
sagelynyuljtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

8- A hegesztes aramkorének teljesitményei:

- U : maximalis Uresjarasi feszliltseg.
)Ll : az aram és a megfeleld fesziiltség, melyet a hegeszt6gép szolgaltathat a
hegesztes soran, normalizalt.

X : a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép megfelel6

aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban keril kifejezésre 10 perces

id6kor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).

Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kdrnezetben)

meghaladasra keriilnek hévédelmi beavatkozas kerll meghatarozasra (a

hegeszt6gép stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza

a megengedett hatarig).

- AIV-AV a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfelel6
fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az aramellatasi vezeték jellemzéinek adatai:

-U;: A hegesztégép aramellatasanak valtozé fesziltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar £10%).
-1 max : Az aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.
- I1 Atenylegesen adagolt aram.
10-_—— késleltetett miikodésii olvadobiztositékok azon értéke, mely a
| S—
vezeték védelméhez iranyzando el6.

11-Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltintetett tablaban szerepl6 jelek és szamok fiktivek, az 6nok

tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értekei és miszaki adatai a hegesztégép

tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK:
- HEGESZTOGEP: lasd a tablazatot (1.sz. TABLA).
- FAKLYA: lasd a tablazatot (2.sz. TABLA).

mUveletek olyan
nagy

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA
4.1 ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK (B
ABRA)
4.1.1 Hegesztégép beszerelt huzalel6toléval
Az eliilsé oldalon:
1- Vezérlépanel (lasd a leirast).
2- Negativ gyorscsatlakozoé (-) a hegeszté aramkabelhez (foldkabel a MIG és MMA-
hoz, hegeszt6pisztoly kabel a TIG-hez).
3- Gazcsatlakozo a TIG hegeszt6pisztolyhoz.
4- 3p csatlakozédugo a TIG HEGESZTOPISZTOLY ellenérzé kabeléhez.
5- 14p csatlakozédug6 a tavszabalyozé csatlakoztatasahoz.
6- Centralizalt csatlakozoé MIG hegeszt6pisztolyhoz (Euro).
7- Pozitiv gyorscsatlakozo (+) féldkabelhez TIG hegesztésnél.
A hatsé oldalon:
8- ON/OFF fékapcsolo.
9- Gazvezeték csatlakozas (palack) TIG hegesztéshez.
10- Gazvezeték csatlakozas (palack) MIG hegesztéshez.
11- Tapkabel kabelrégzitvel.
12-5p csatlakozodugo vizhiitéses egységhez.
13- Biztositék.

4.2 AHEGESZTOGEP VEZERLOPANELE (C ABRA)

1- VESZHELYZET kijelzé LED (a gép kimenete leblokkolt).
A herreaIIltasa automatikus a vészhelyzet okanak megsziintetése utan.
A (15) és (16) display-eken feltiintetett vészjelzé lzenetek:

- "AL1” : a primer aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

- ”AL2” : aszekunder aramkér termikus védelmének beavatkozasa.

- AL3” : atapvonal tulfesziiltség-védelmének beavatkozasa.

- "AL4” : atapvonal feszlltségesés-védelmének beavatkozasa.

- "AL5” : a hegeszt6pisztoly hitévizrendszerében lévé elégtelen nyomassal
szembeni védelem beavatkozasa. Nem automatikus visszaallitas.

- “AL7” : tlldrammal szembeni védelem beavatkozdsa MIG-MAG
hegesztésnél.

- “AL8” : soros aramkdri meghibasodas: révidzarlat a hegesztépisztolyban.

- “AL9” : magneses alkotorészek védelmének beavatkozasa.
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10-
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“AL10” : soros aramkori meghibasodas: szétbontott soros aramkor.

- “AL11” : atapvonal fazisanak hianyaval szembeni védelem beavatkozasa.
- “AL12” : soros aramkdri meghibasodas: adathiba.
- “AL13”: tulzott porlerakodas a hegesztégép belsejében, helyreallitds maédja:

- a gép belso kitisztitasa;

- a vezérlépanel display billentyije.
A hegeszt6gép kikapcsolasanal nehany masodpercig feltinhet az “AL4” vagy
“AL11” jelzés. . . |
A HEGESZTOPISZTOLYON VAGY AZ ELEKTRODAN A FESZULTSEG
JELENLETET kijelzé LED. .
HEGESZTOGEP PROGRAMOZAS kijelzé LED.
A személyes hegesztési programokat behivéo gomb (RECALL) (lasd 4.3.2.4
bek.).
A személyes hegesztési programokat memorizal6 gomb (SAVE) (lasd
4.3.2.3 bek.).
Hegesztési programkivalaszté gomb és 2 szamjegyi display.
A gomb egymasutani benyomasaval a display “0” és ,54” k6z6tti szamokat jelenit
meg. Minden “1” és ,54" koz6tti szamhoz egy szinergikus hegesztési program
van hozzarendelve (lasd 3. TABL.), mig a “0” szdmhoz a hegesztégép kézi
mulkodtetése van tarsitva, amelynél minden paramétert a kezel® allithat be (csak
MIG-MAG SHORT és SPRAY ARC lizemmaodoknal).
Hegeszt6 eljaras kivalasztégomb.
A gomb benyomasaval kigyullad az azon hegesztési Uzemmaddot jelzd led,
amelyet alkalmazni kivannak:

MG — MIG-MAG “SHORT/SPRAY ARC” iizemmodban.

PULSE JLL MIG-MAG “PULSE ARC” izemmaodban.

POP  hphr MIG-MAG “PULSE ON PULSE” lizemmédban.

LU R y[c)

MMA T MMA elektréda.

MIG-MAG hegesztépisztoly = nyomégomb  ellenérzé  ilizemmoéd

kivalasztogomb.
A gomp benyomasaval a LED az alabbiaknak megfelel6en kigyullad:

2t 2 ltem( miikodtetés, ON/OFF benyomott nyomégombnal.
4t H 4 Gtem( mUkodtetés, ON/OFF kiengedett nyomégombnal.
BILEVEL tn bi-level mlikodtetés MIG-MAG-hoz, TIG-hez.
SPOT eeee MIG-MAG (SPOT) pothegesztéses miikddés.

Tavszabalyozé bekapcsolégomb.
A LED REMOTE kigyulladasa utan a szabalyozas kizardlag a tavszabalyozéval
hajthat6 végre, pontosabban:
a) egy potenciométeres vezérlés (csak MMA és TIG):
szabalyozégomb (14) funkcidjat helyettesiti.
b) két potenciométeres vezérlés: a kddolé szabalyozogombok (14) és (13)
funkciojat helyettesiti.
c) pedalos vezérlés (csak MMA és TIG): a kodold szabalyozégomb (14)
funkciojat helyettesiti. = .
MEGJEGYZES: A “TAVIRANYITAS” (TAV) kivalasztasa csak akkor valik
lehet6vé, ha egy tavvezérld ténylegesen be van kétve a csatlakozéba.
Hegesztési paraméter kivalasztogomb.
A gomb egymasutani benyomasaval a (10a) és a (10h) kézétti LEDEK egyike
kigyullad, azok mindegyikéhez egy specifikus paraméter van rendelve.
Valamennyi aktivalt paraméter értékének bedllitdsa a szabalyozégomb (13)
segitségével végrehajthatd és az a display-en (15) megjelenik. E beallitasok
folyaman a szabalyozégomb (14) beallita a display-en (16) megjelenitett
hegesztési alapszint értékét, Ugy az dramerésséget mint a huzal sebességét
(lasd a leirast a (14) pontban, kivéve a (10b)-t).
Csak a a kigyulladt (10b) led esetén a szabalyozégomb (14) lehetévé teszi a
szekunder szint értékének beallitasat (lasd a (10b) led leirasat).
Megjegyzés: a kezel6 altal nem modosithaté paraméterek automatikusan ki
vannak zarva a kivalasztasbol annak fliggvényében, hogy szinergikus vagy
manudlis tzemmaédu programmal “PRG 0” dolgoznak; a hozzatartozé LED nem
gyullad ki.
2 2 2
AMO A MAT
* MIG-MAG
Ez a paraméter automatikusan megjelenik a MIG-MAG hegesztési folyamatok
soran a tényleges ivfesziiltség kijelzésével (kigyulladt led (15a)).
MIG-MAG Pulse arc
Egy MIG-MAG Pulse arc szinergikus program beallitdsa folyaman lehetévé
valik annak a javitasnak a beallitasa, amelyet el akarnak végezni a szinergiaban
kiszamitott ivhosszusagon (-5%-t6l +5%-ig terjed6 tartomanyban) (kigyulladt
led (15c)).
Ugyanazon feltétel mellett a bi-level, pulse on pulse vagy Tstart funkcio
beallitasaval a paraméter a hegesztési alapszint ugyancsak szinergiaban
kiszamitott (-5%-t6l +5%-ig terjed6 tartomanyban) (kigyulladt led (15c))
ivhosszUsag javitasanak jelentését veszi fel.
MIG-MAG Short arc
Egy MIG-MAG Short arc szinergikus program beallitdsa folyaman lehetévé
valik annak a javitasnak a beallitasa, amelyet el akarnak végezni a szinergiaban
kiszamitott ivhosszusagon (-5%-t6l +5%-ig terjed6 tartomanyban) (kigyulladt
led (15c)).
Ugyanazon feltétel mellett a bi-level funkcié beallitasaval a paraméter a
hegesztési alapszint ugyancsak szinergidaban kiszamitott (-5%-t6l +5%-ig
terjedd tartomanyban) (kigyulladt led (15c)) ivhosszUsag javitasanak jelentését
veszi fel.
MIG-MAG Short arc “PRG 0”
Ugyanugy a MIG-MAG Short arc lizemmodban, kézi programban “PRG 0”
lehetéveé valik a tényleges ivfeszlltség beallitdsa (10-40 tartomany)(kigyulladt
led (15a).
Ugyanazon feltétel mellett a bi-level funkcié beallitdsaval a paraméter a
hegesztési alapszint tényleges ivfesziiltségének jelentését veszi fel (10-40
tartomany)(kigyulladt led (15a)).
1 1 1
Fwo i wu
¢ MIG-MAG pulse arc
A MIG-MAG pulse arc lzemmoddban, a bi-level, pulse on pulse vagy Tstart
funkcio beallitasaval lehetévé valik a szekunder hegesztési szint |, és (I, )
aramanak a (14) szabalyozégombbal és a szinergiaban kiszamitott (-5%—fol
+5%-ig terjed6 tartomanyban) (kigyulladt led (15c) ivhosszusag javitasanak a
(13) szabalyozégombbal) a szabalyozasa.

a kodold

10c-

10d-

10e-

10f-

10g-

10h-
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MIG-MAG short arc

A MIG-MAG short arc szinergikus programokban a bi-level funkcio
beallitasaval lehetévé valik az daram/huzaleltold sebesség (a (14
szabalyozégombbal) szabalyozasa és a szinergiaban kiszamitott (-5%-tol
+5%-ig terjed6 tartomanyban) (kigyulladt led (15c)) szekunder hegesztési szint
ivhosszUsaganak a javitasa (a (13) szabalyozégombbal).

Bi-level “PRG 0”

A kézi program “PRG 0” bi-level funkciéval valoé kivalasztasa lehetévé teszi
a huzalel6told sebesség (a (14) szabalyozégombbal), (kigyulladt led (16c))
és az |, szekunder hegesztési szint (10-40 tartomany) (kigyulladt led (15a))
tényleges ivfesziiltségének a (13) szabalyozégombbal) valé beallitasat.

A TIG bi-level miikédésnél lehetévé valik a hegesztéaram masodik szintjének
(I,) beallitasa.

SOFT t ARC
;o Q4 Om A

MIG-MAG “PRG 0”

Akézi izemmaddban “PRG 0” lehetévé valik a huzal sebességének a hegesztés
elinditdsahoz val6 alkalmazasa az ivgyujtas optimalizalasahoz (szabalyozas
1-100% ¢és kigyulladt led (15c)).

2 UTEMU MIG-MAG Pulse arc

A 2 UTEMU MIG-MAG Pulse arc izemmodban lehetévé valik a kezdéaram
id6tartamanak szabalyozasa (T, .). A paraméter nullara allitasaval a funkcio
kikapcsol, mig barmilyen nullanal nagyobb érték bedllitdsaval (szabalyozas
0,1-3 masodpercekben) ki lehet valasztani a LED-et (10b) az ivfeszlltség
javitasanak és a kezdéaram értékének (szekunder szint) szabalyozasahoz. A
kezd6aram beallithaté a hegesztési féaramnal magasabb vagy alacsonyabb
értékre; a magasabb kezdéaram nagyon hasznos féképpen az aluminium és
az 6tvozeteinek hegesztéséhez, amely lehet6vé teszi a munkadarab gyorsabb
felmelegitését (“Hot-start”).

MIG-MAG Pulse on pulse

A MIG-MAG Pulse on pulse izemmodban lehet6évé valik a hegesztési féaram
id6tartamanak szabalyozasa (szabalyozas 0,1-10 masodpercekben és
kigyulladt LED (15b)).

MMA

Az MMA elektrodas Gzemmoddban a paraméter az “Arc force” jelentést veszi
fel, lehetévé téve a dinamikus tularam beallitdsat (szabalyozas 0-100% és
kigyulladt LED (15c)). Az MMA hegesztés folyaman a display (15) a tényleges
ivfesziltséget jelzi (kigyulladt led (15a)), mindenesetre a (10c) led égve marad,
amely lehet6vé teszi a hegesztés folyaman is az Arc force beallitasat.

A 0 L O
MIG-MAG pulse arc

A MIG-MAG pulse arc tizemmddban a paraméter az ivfojtast hatarozza meg.
Minél magasabb az érték, annal koncentraltabb lesz a hegeszt6iv a hegesztés
folyaman. Egy olyan hegesztési izemmaédban, amely két aramszintet hasznal
(bi-level, pulse on pulse vagy Tstart), az ivfojtas altalanos mindkét beallitott
szintnél (+1% / -1%).

MIG-MAG “PRG 0”

A MIG-MAG “PRG 0" kézi Uzemmoddban lehetévé valik az elektronikus
reaktancia szabalyozasa (szabalyozas 20-80% és kigyulladt LED (15c)).
Egy magasabb érték melegebb hegesztési fiirdét eredményez. A bi-level
lizemmodban az elektronikus reaktancia altalanos mindkét beallitott szintnél.
MIG-MAG Pulse on pulse

A MIG-MAG Pulse on pulse lzemmddban lehetévé valik a szekunder
hegesztéaram  id6tartamanak  szabalyozédsa  (szabalyozas  0,1-10
masodpercekben és kigyulladt LED (15b)).

?_ BURN

BACK

A huzal visszaégése a hegesztés leallasanal (BURN-BACK).

Lehetévé teszi a huzal visszaégés idejének szabalyozasat a hegesztés
ledllasanal. A megfelel6 beallitassal lehetévé valik a huzal munkadarabhoz
tapadasanak elkerllése kézi (PRG 0) MIG-MAG SHORT ARC lizemmoédban
(szabalyozas 0,01-1 masodpercekben és kigyulladt led (15b)).

Egy szinergikus MIG-MAG program beallitasa folyaman lehetévé valik azon
javitas beadllitasa, amelyet a szinergiaban kiszamitott (-1%-t6l +1%-ig terjedé
tartomanyban, kigyulladt LED (15c)) BURN_BACK TIME —n kivannak elvégezni.

POST
t2

GAS

POST-GAS MIG-MAG SHORT ARC és TIG.

Barmelyik MIG-MAG SHORT ARC TIG ilizemmoddban felveszi az “Utégaz’
jelentést, lehetévé téve a véddgaz aramlasi idejének beallitasat a hegesztés
ledllasatol kezdédden (szabalyozas 0,1-10 masodpercekben és kigyulladt LED

(15b)).
(@]

to SLOPE
DOWN
Hegesztéaram lefutasi idé (SLOPE DOWN).
Kizarélag MIG-MAG PULSE ARC vagy SHORT ARC (“PRG” da “1” -t6l ,,54-ig)
vagy TIG szinergikus programok felhasznalasaval valik aktivva.
Az aram fokozatos csOkkentését teszi lehetévé a hegeszt6pisztoly gomb
kiengedésével (szabalyozas 0-3 masodpercekben és kigyulladt LED (15b)).

e 01 O

Ponthegesztési id6tartam (SPOT TIME).

Kizarolag csak akkor valik aktivva, amikor a (8) gombbal kivalasztasra kerll a

“SPOT” lzemmadd. Lehet6vé teszi a MIG-MAG ponthegesztések végrehajtasat a

hegesztés id6étartamanak ellenérzésével (szabalyozas 0,1-10 masodpercekben

és kigyulladt LED (15b)).

Gaz elektroszelep kézi aktivalé6 gomb.

Agomb lehetévé teszi a gaz aramoltatasat (vezetékek kiliritése — szallitoképesség

szabalyozasa) anélkil, hogy a hegeszt6pisztoly gombjan allitananak; a gomb

pillanatgombként miikédik.

Huzal kézi elétolas gombja.

A gomb lehet6vé teszi a huzal elétolasat a pisztolytartéban anélkil, hogy a

hegeszt6pisztoly gombjan allitananak; pillanatgombkeént miikodik és az el6tolasi

sebesség allandé.

Kédolé szabalyozégomb a hegesztési paraméterek beallitasahoz (lasd

10a-10h).

Kédol6 szabalyozégomb.

A szabalyozégomb beallitja:

- A hegesztéaramot (kigyulladt led (16a)).

- A huzalel6tolasi sebességet (kigyulladt
Gzemmodban.

- Ahegesztésben felhasznalt munkadarab vastagsagat (kigyulladt led (16b)), ha
a (17) munkadarab vastagsaga gombbal mm-ben kivalasztasra kerul.

Egy olyan hegesztési izemmaddban, amely két daramszintet hasznal (bi-level,

pulse on pulse vagy Tstart), a kigyulladt (10b) led mellett a szabalyozégomb

beallitja:

- A szekunder szint I, hegesztaramat (kigyulladt led (16a)) Pulse arc
lizemmodban.

led (16c)) Short/Spray arc



- A hegesztési szekunder szint huzalel&tolasi sebességét (kigyulladt led (16c))
Short/Spray arc tizemmaddban.

15- 3 szamjegyd, alfanumerikus display. Az alabbiakat jel6li:

- a hegesztési paraméterek értékét (lasd (10a)-tol (10h)-ig),
mikodésben.

- atényleges ivfesziiltséget hegesztésnél.
MEGJEGYZES: a hegesztés ledllasanal a display automatikusan atvalt a
beallitasi értékre.
- egy vészjelzést (lasd 1. pont).

15a, 15b, 15c- folyamatban 1évé mértékegység kijelzé LED (volt, masodpercek,
szazalék).

16- 3 szamjegyd, alfanumerikus display. Az alabbiakat jel6li:
- a kodold szabalyozogombbal (14) beallitott értéket.
- atényleges aramot hegesztésnél.
MEGJEGYZES: a hegesztés ledllasanal a display automatikusan atvalt a
beallitasi értékre.
- egy vészjelzést (lasd 1. pont).

16a, 16b, 16c- Folyamatban lévé mértékegység kijelz6 LED (aramerdsség
amperben (A), vastagsag miliméterekben (mm) és huzalsebesség méter/
percben (m/perc)).

17- Amper, mm, m/perc-ben mértékegység kivalaszté6 gomb (LED (16a)(16b)
(16c)).
Lehet6vé teszi a kodold (14) segitségével a hegesztendd anyag vastagsaganak
megfeleléen a hegesztéaram és a huzalsebesség bedllitasat.
“‘PRG 0" kézi kivalasztds: minden egyes paraméter beadllitisa a tobbitdl
fuggetlen.
Programok “1”-t6l ,54-ig: minden egyes paraméter bedllitdésa (pl. az
anyag vastagsaga) automatikusan meghatdrozza a tobbi paramétert (pl.
hegesztéaramok és huzalsebesség).

Uresjarati

4.3 APROGRAMOK BEHIVASA ES MEMORIZALASA o

4.3.1 A GYARTO ALTAL ELORE MEMORIZALT PROGRAMOK BEHIVASA

4.3.1.1 MIG-MAG SZINERGIKUS programok

A hegesztégép 54 memorizalt, szinergikus programmal rendelkezik, amelyek
tulajdonsagai a tablazatban vannak meghatdrozva (3. TABL.). Ezek elolvasasa
nélkllozhetetlen az alkalmazni kivant hegesztés tipusanak megfelelé program
kivalasztasahoz.

Egy meghatarozott program kivalasztasa a “PRG” gomb egymasutani benyomasaval
torténik meg, amelynek a display-en egy “0” és ,54” kdz6tti szam felel meg (a “0” szam
nem egy szinergikus programot jelent hanem a kézi izemmaodu mikddést, mint ahogy
az a kovetkezd bekezdésben le van irva).

Megjegyzés: Egy szinergikus programon beliil fontos a kivant atviteli médozat,
PULSE ARC vagy SHORT/SPRAY ARC adott gombbal torténé kivalasztasa (lasd
C ABRA, (7) gomb).

Megjegyzés: A tablazatban elé6 nem irt valamennyi huzaltipus a “PRG 0” kézi
tizemmodban felhasznalhaté.

4.3.1.2 KEZI UZEMMODBAN TORTENG MUKODTETES (“PRG 0”)

A kézi mikodtetés a “0” szamjegynek felel meg a display-en és csak akkor aktiv,
ha korabban kivalasztottak a SHORT/SPRAY ARC atviteli médozatot (C ABRA, (7)
gomb).

Ebben az Gzemmoddban, minekutan semmiféle szinergia nincs el6irva, minden
hegesztési paramétert kézi modban a kezel6nek kell bedllitania.

Figyelem! Minden paraméter bedllitasa szabad, tehat az azoknak tulajdonitott értékek
inkompatibilisek lehetnek egy helyes hegesztési eljarassal.

Megjegyzés: kézi kivalasztasnal NEM lehet a PULSE ARC atviteli médozatot
alkalmazni.

4.3.2 SZEMELYES PROGRAMOK MEMORIZALASA ES BEHIVASA MIG-MAG-
BAN

4.3.2.1 Bevezetés

A hegesztégép lehetévé teszi egy meghatarozott hegesztéshez érvényes
paramétercsoportra vonatkozé, személyes munkaprogramok memorizalasat (SAVE).
Minden memorizalt program barmelyik pillanatban behivhaté (RECALL), a felhasznalé
rendelkezésére bocsatva a “hasznalatra kész” hegesztégépet a korabban optimalizalt,
specifikus munkahoz.

4.3.2.2 Személyes programokat memorizalé kapacitas MIG-MAG-ban

A hegesztégép a személyes programok harom csoportban térténé memorizalasat

végzi, a harom szinergiaban vald atviteli izemmoédra (SHORT/SPRAY ARC Pulse

arc és Pulse on pulse) és a kézi lzemmddu miikodésre vonatkozdan, az alabbi

jellemzokkel:

- SZINERGIKUS PULSE ARC PULSE ON PULSE: 10 memorizalhaté program (“1”-
t6l “107-ig rendelkezésre all6 szamok).

- SZINERGIKUS PULSE ARC: 10 memorizélhaté program (17-t6 “10’-ig
rendelkezésre all6 szamok),

- SZINERGIKUS SHORT/SPRAY ARC: 10 memorizalhaté program (17-t6l “107-ig
rendelkezésre allé6 szamok),

- KEZI SHORT/SPRAY ARC (“PRG=0"): 10 memorizalhaté program (1’-tél “10™-ig
rendelkezésre all6 szamok).

A felhasznalandé program tényleges behivasahoz fontos a szam kivalasztas

segitségével (a 4.3.1 bekezd.ben leirtak szerint) a kivant atviteli izemmoéd PULSE

ARC, PULSE ARC PULSE-ON- PULSE vagy SHORT/SPRAY ARC kivalasztasanak

elvégzése vagy a “PRG=0" kivalasztasa, ha elére memorizalt programok kézi

tizemmoédban vannak.

4.3.2.3 Memorizalasi eljaras (SAVE).

A hegesztégépnek egy meghatarozott hegesztéshez val6 optimalis beallitasa utan az
alabbiak szerint jarjanak el (lasd C ABRA):

a) Nyomjak be a “SAVE” gombot (5).

b) A (16) display-en a “Pr” és a (15) display-en egy szam (“1” és “10” k6z6tt) jelenik

meg.

c) A koédolé szabalyozégomb (mindegy, hogy a (13) vagy a (14)) elforgatasaval
valasszak ki a szamot, amelyen a programot memorizalni kivanjak (lasd 4.3.2 is).

d) Ismét nyomjak be a “SAVE” gombot.

e) A (15) és (16) display-ek villognak.

f) Ismételten nyomjak be két masodpercen beliil a “SAVE” gombot.

g) A display-en megjelenik az “St Pr”, tehat a programot memorizalta; 2 masodperc
utdn a display-ek automatikusan atvaltanak az éppen elmentett paraméterekre
vonatkozé értekekre.

Megjegyzés: Ha a display-ek villogasa alatt 2 masodpercen belll nem nyomjak

be ismét a “SAVE” gombot, akkor a display-ek “No St-t jeleznek és a program

memorizalasa nem torténik meg; a display-ek automatikusan visszatérnek a kezdeti
kijelzéshez.

4.3.2.4 Egy személyes program behivasi eljaras (RECALL)

Egy program behivasi miveleteinek elvégzése elétt ellendrizzék, hogy a kivalasztott
atviteli zemmdd (PULSE ARC, PULSE ARC PULSE-ON-PULSE, SHORT/SPRY
ARC vagy “PRG=0") ténylegesen az-e, amellyel dolgozni szeretnének. Ehhez az

alabbiak szerint jarjanak el (lasd C ABRA):

a) Nyomjak be a “RECALL” gombot.

b) A (16) display-en a “Pr” és a (15) display-en egy szam (“1” és “10” k6z6tt) jelenik
meg.

c) A kodolé szabalyozégomb (mindegy, hogy a (13) vagy a (14)) elforgatasaval
vélasszak ki a szamot, amelyen a programot memorizaltak és amelyet most fel
akarnak hasznalni.

d) Ismét nyomjak be 2 masodpercnél hosszabb id6étartamra a “RECALL” gombot.

e) Adisplay-en megjelenik az “Ld Pr”, tehat a program behivasa megtértént; a display-
ek 2 masodperc utan automatikusan atvaltanak az éppen behivott programra
vonatkoz6 értékekre.

Megjegyzés. Ha 2 masodpercnél hosszabb idére nem nyomjak be ismét a “RECALL”

gombot, akkor a display-ek “No Ld"-t jeleznek és a programot nem télti be; a display-

ek automatikusan visszatérnek a kezdeti kijelzéshez.

MEGJEGYZES: i B )

- A “SAVE” ES “RECALL” GOMBOKKAL VEGZETT MUVELETEK FOLYAMAN A
“PRG” LED VILAGIT.

- EGY BEHIVOTT PROGRAM A KEZELO TETSZESERE MODOSITHATO,
DE A MODOSITOTT ERTEKEKET AUTOMATIKUSAN NEM MENTI EL. HA
UGYANAZON A PROGRAMON KiVANJAK MEMORIZALNI AZ UJ ERTEKEKET,
AKKOR EL KELL VEGEZNI A MEMORIZALASI ELJARAST (lasd 4.3,2.3).

- A SZEMELYES PROGRAMOK REGISZTRALASA ES A HOZZARENDELT
PARAMETEREK  VONATKOZO  UTEMEZESE A  FELHASZNALO
FELADATKOREBE TARTOZIK. ]

- MMA VAGY TIG ELEKTRODAS UZEMMODBAN SZEMELYES PROGRAMOK
NEM MENTHETOK EL.

5. 0SSZESZERELES
Fl

GYELEM! 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.

5.1 OSSZEALLITAS

- Csomagolja ki a hegesztégépet;

- lllessze be a poluscsatlakozét, ha nem kéti be a GRA egységet (D ABRA);

- AKocsi és/vagy a GRA egység hasznalata esetén olvassa el a tartozékként azokhoz
adott utmutatokat.

5.2 AHEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA (E ABRA)

A hegesztégépet a leszerelhetd részek (hegesztbpisztoly, gazcsovek, kabelek, stb.)
nélkul kell felemelni, mert azok levalhatnak.

Ahogy az az abran is lathatd, végezze el a rogzitégylrik felszerelését a tartozékként
nyuijtott, két M8x25-6s csavar felhasznalasaval.

Figyelem: az M8 UNI 2948-71 menetes furattal ellatott emel&gyriik nincsenek benne
a szallitmanyban.

5.3 AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégép felallitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok a a
hitélevegd ki- és bearamlasat lehetévé tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); egyidejlleg gy6z6djén meg arrdl is, hogy nem keriilnek beszivasra
vezetbporszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad terlletet a hegesztégép korul.

FIGYELEM! A hegesztét egy sulyanak megfelelé teherbirasu, sik

A feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes elmozdulasok
elkeriilése érdekében.

5.4 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

5 4.1 Figyelmeztetés
- Barmilyen elektromos csatlakoztatds elvégzése el6tt vizsgaljadk meg, hogy
a hegesztégép tablajan |évé adatok megegyeznek-e a beszerelés helyén
rendelkezésre allé halozati fesziiltséggel és frekvenciaval.

- A hegeszt6gépet kizarolag foldelt semleges vezetékkel kell egy taprendszerbe
bekotni.

- A koOzvetett érintéssel szembeni védelem biztositdsahoz az alabbi tipusu
differencialkapcsolékat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

B tipus ( ) @ harom fazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban el6irt feltételeknek valé megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halozati tapegység olyan pontjaihoz
csatlakoztatasat, melyek latszolagos ellenallasa nem haladja meg a Zmax = 0.283
ohm.

- Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgaltaté taphalézathoz kétik be, a beszerelé vagy a felhasznald
felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégép csatlakoztathatd-e
(szlikség esetén konzultaljon a disztribucios halozat kezel&jével).

5.4.2 VILLASDUGO ES CSATLAKOZO

Az aramellatasi kabelt egy megfelel teljesitményl szabvanyositott villasdugoéval kell
Osszekapcsolni (3P + T 3 fazis esetében) és el6késziteni egy halozati csatlakozot,
mely olvadobiztositékokkal, vagy automatikus megszakité kapcsoléval van
ellatva; a megfeleld fold-kivezetést a tapvezeték foldvezetékével (sarga-zold) kell
Osszekapcsolni. A tablazat (1. TABLAZAT) a kivalasztott tapvezetékek késleltetett
miikddési olvaddbiztositékainak javasolt értékeit tlinteti fel amperben, a hegesztégép
altal szolgaltatott maximalis névleges aram-, és az aramellatas névleges fesziltsége
alapjan.

5.5 HEGESZTOARAMKOR CSATLAKOZTATASAI

FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK VEGREHAJTASA
ELOTT GYOGZODJENEK MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP Ki
VAN KAPCSOLVA ES KI VAN HUZVA A TAPHALOZATBOL.

Atablazat (1. TABL.) a hegesztkabelekhez javasolt értéket tiinteti fel (mmz2-ben)

5.5.1 MIG-MAG HUZALOS HEGESZTES (F ABRA)

5.5.1.1 A gazpalack csatlakoztatasa

- Csavarja rd& a nyomascsokkentét a gazpalack szelepére, kozbeiktatva a
szerelvényként szolgaltatott csokkentét, Argon gaz vagy Ar/CO2 keverék hasznalata
esetén.

- Csatlakoztassa a gazbevezetd csovet a csokkent6hdz és szoritsa meg a készletben
adott csébilinccsel; ekkor kdsse be a csé masik végét a hegesztégép hatuljan 1évé,
megfeleld csatlakozasba és szoritsa meg a készletben adott csébilinccsel.

- Lazitsa meg a nyomascsokkent6 szabalyozdgyrijét a palack szelepének kinyitasa
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elétt.

5.5.1.2 A Hegesztépisztoly csatlakoztatasa

- Kapcsolja be a hegesztépisztolyt a szamara fenntartott csatlakozoba és kézzel
er6sen szoritsa meg a rogzitégydrt.

- Készitse el6 a huzal els6 betdltéséhez ugy, hogy szerelje le a fuvokat és az
érintécsovet a kiaramlas elésegitéséhez.

- Ahegesztéaram kabelét a (+) gyorscsatlakozéhoz.

- Vezérkabelt a megfelel® csatlakozéhoz.

- Vizvezetékeket az R.A. valtozatoknal
gyorscsatlakozékhoz.

- Figyeljen arra, hogy a csatlakozok jol meg legyenek szoritva a tiimelegedések és a
teljesitmény veszteségek elkerllése végett.

- Csatlakoztassa a gazbevezetd csévet a csokkent6hdz és szoritsa meg a készletben
adott csobilinccsel; ekkor kdsse be a cs6 masik végét a hegesztégép hatuljan 1évo,
megfeleld csatlakozasba és szoritsa meg a készletben adott csébilinccsel.

(vizzel hitott hegesztdpisztoly) a

5.5.1.3 Hegesztési aram kimené kabelének csatlakoztatasa

A hegesztendé6 munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbdl készilt padhoz kell
csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a lehetd legkdzelebb a
kivitelezés alatt all6 csatlakozashoz.

A szoritdval ellatott hegesztégépek esetében ez a kabel a (-) jellel ellatott szoritbhoz
kapcsolando.

5.5.2 TIG HEGESZTES (G ABRA)

5.5.2.1 A gazpalack csatlakoztatasa.

- Csavarozzak be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepjéhez Ugy, hogy helyezzék
kdzéjuk az Argon gazhoz kiegészitéként nyujtott szlikitd elemet.

- Csatlakoztassak a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkent6hoz és szoritsak
meg a tartozékként adott gylrit; ezutan csatlakoztassak a vezeték masik végét
a hegesztégép hatuljan lévé, megfelel6 csatlakozéhoz és szoritsdk meg a
tartozékként adott gydrdvel.

- Lazitsdk meg a nyomascsokkenté szabalyozogylrljét a palack szelepének
megnyitasa elétt.

5.5.2.2 A hegesztéaram visszacsatlakoz6 kabelének csatlakoztatasa
Csatlakoztassédk a kabelt a hegesztend6 munkadarabhoz vagy ahhoz a fém
munkaasztalhoz, amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd
illesztéshez.

- Csatlakoztassak a kabelt a hegesztégépen Iévé gyorscsatlakozdhoz (+).

5.5.2.3 A hegesztépisztoly csatlakoztatasa

Csatlakoztassak a TIG hegesztdpisztolyt a gyorscsatlakozoéhoz (-) a hegesztégép
elsé panelén; végezzék el a gazvezeték és a hegesztdpisztoly fékabelének
csatlakoztatasat.

5.5.3 MMA BEVONT ELEKTRODAS HEGESZTES (H ABRA)

5.5.3.1 Az elektrodatart6 kapocs csatlakoztatasa

Szinte valamennyi bevont elektrédat a generator pozitiv (+) polusahoz kell
csatlakoztatni; kivételt képeznek a savas bevonatu elektrédak, azokat a negativ (-)
polushoz kell bekotni.

Csatlakoztassa az elektrodatarté kapocs kabelét az ellilsé panelen 1évé (+)
gyorscsatlakozéhoz.

Megjegyzés: bizonyos esetekben az elektrodatarté kapocshoz a (-) polaritas javasolt;
ezért vegye figyelembe az elektroda gyartdjanak utasitasait.

5.5.3.2 A hegesztéaram visszacsatlakoz6 kabelének bekotése

- Csatlakoztassak a kabelt a hegesztendd munkadarabhoz vagy ahhoz a fém
munkaasztalhoz, amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd
illesztéshez.

- Csatlakoztassak a kabelt a hegesztégépen lévé gyorscsatlakozéhoz (-).

5.5.4 Hasznos tanacsok

Tekerje el teljes mértékben a hegeszt6kabel csatlakozoit a gyorscsatlakozokban

(ha jelen vannak) a tokéletes elektromos Osszekéttetés garantalasa érdekében;

ellenkezd esetben maguknak a csatlakozéknak a felmelegedése kovetkezik be,

amely azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztéséz idézi eld.

- Hasznalja a lehet6 legrovidebb hegesztékabelt.

- Kerllje a fémtartalml cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allé
darab részei, a hegesztéaram kijové kabelének helyettesitése altal; ez ugyanis
egyrészt veszélyes lehet a biztonsagra masrészt nem kielégité eredményekre is
vezethet a hegesztés szempontjabdl.

5.6 HUZALTEKERCS FELTOLTESE (I Abr.)
FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK
MEGKEZDESE ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A
HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT,

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A HUZALVEZETO

BURKOLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E

AZ ON ALTAL ALKALMAZNI KIVANT HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK,

VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.

- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.

- A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6zédni arrél, hogy a motor
huzasanak covekje jol agyazodik be a meghatarozott nyilasba (1a).

- Ki kell oldani a nyomas ellengdrgéjét/ellengorgéit és el kell tavolitani azt/azokat a
lejjebb 1év6 gorg6tél/gorgoktdl (2a).

- Kikell oldani a huzal végét, megroviditeni annak deformalt szélsé részét egy szélheg
nélkili pontos vagassal; az 6ra jarasaval ellentétes irdnyba forgatni a tekercset, és
beilleszteni a huzalvéget a huzalvezetd kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve
azt a faklya bekétésének huzalvezetéjébe (2c).

- Ujbdl el kell helyezni az ellengdrgét/ellengdrgdket, beszabalyozva szamukra egy
kozepes nyomasi értéket, es ellenérizni, hogy a huzal pontosan helyezkedik el az
aluls6 gorgd horonyaban (3).

- A motor kozepén elhelyezett megfelelé szabalyozé csavar segitségével kissé
fékezni kell a motort (1b).

- Ki kell emelni a fuvokat és az érintkez6 tomléjét (4a).

- Ellenérizze, hogy a vontaté tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt huzal
minéségénak.(2b).

- Csatlakoztatni kell a hegeszt6 villasdugdjat az aramellatas csatlakozdéjahoz, be kell
kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a faklya-, vagy a huzalelotolas gombjat
a kapcsolétablan (amennyiben az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal
vége- végigfutva a huzalvezetd teljes burkolatan- 10-15 centiméternyire elhagyja a
faklya ellils6 részét, majd elengedni a nyomégombot.

FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos fesziiltség alatt all
és mechanikai erének van kitéve; amennyiben tehat nem keriilnek
alkalmazasra megfelel6 oOvintézkedések, fennall az aramiités,

sériilések, és az elektromos ivek élez6désének veszélye.

- Nem szabad a faklya cs6nyilasat a test felé iranyitani.

- Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kozeliteni.

- Vissza kell szerelni a faklyara az érintkezé toml6t és a fuvokat (4b).

- Ellendrizni kell a huzal el6tolasanak szabalyossagat: a gérgék nyomasanak és a
motor fékezésének lehetd legalacsonyabb értékét kell megallapitani ellendrizve,
hogy a huzal nem csuszik be a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitasatol
nem lazulnak meg tulsagosan a huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének
kovetkeztében.

- Meg kell roviditeni a fuvokabdl kimené huzal szélsé részét 10-05 miliméterrel.

- Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

5.7 A HUZALVEZETO BURKOLAT CSEREJE A HEGESZTOPISZTOLYBAN (N
ABRA)

A burkolat cseréjének elvégzése el6tt fektessék le a hegesztdpisztoly kabelét
megakadalyozva azt, hogy hajlasok alakuljanak ki.

5.7.1 Spiralis burkolat acélhuzalokhoz

1- Csavarjak le a fuvokat és az érintkez6csovet 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 dvatosan 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 el6tte enyhén
nyomjak be; vegyék ki a pisztolykabelbdl.

6- Csiszoljak le a burkolat vagasi fellletét és ismét vezessék be a pisztolykabel
vezetékébe.

7- Ezutan csavarjak vissza az anyacsavart és egy kulccsal szoritsak meg.

8- Tegyék vissza az érintkez6csovet és a fuvokat.

5.7.2 Burkolat szintetikus anyagbdl aluminiumhuzalok szamara

Végezzék el az 1,2, 3 milveleteket Ugy, ahogy az az acélburkolatnal le van irva (ne

vegyék flgyelembea4 5, 6, 7, 8 miveleteket).

9- Csavarjak vissza az aluminiumhoz az érintkezdcsévet és gy6z6djenek meg arrol,
hogy az érintkezik a burkolattal.

10- lllesszék a burkolat ellentétes végére (hegesztépisztoly csatlakoztatasi oldal) a
sargaréz kapcsolocsovet, az OR gydir(it és enyhén benyomva tartva a burkolatot
szoritsdk meg a burkolatrogzité anyacsavart. A burkolat felesleges része a
késObbiekben a méretnek megfeleléen el lesz tavolitva (lasd (13)). Huzzak ki a
huzalel6told pisztolycsatlakozasabdl az acélburkolatokhoz sziikséges kapillaris
csovet.

11- A KAPILLARIS CSO NEM ELOIRT az 1,6-2,4 mm atmérsji aluminium
burkolatok szamara (sarga szin(i); a burkolatot tehat anélkul kell bevezetni a
pisztolycsatlakozasba.

Véagjak az 1-1,2mm atméréji aluminium burkolatokhoz sziikséges kapillaris
csovet (piros szinl) az acélcs6hdz képest korllbelil 2 mme-rel kisebb méretiire és
vezessek be a burkolat szabad végébe.

12- Vezessék be és rogzitsék a pisztolyt a huzalel6told csatlakozojaba, jeldljek meg a
burkolatot a gérg6ktél 1-2mm tavolsagra, hizzak ki ismét a pisztolyt.

13- Vagjak le a burkolatot az el6irt méretre anélkil, hogy a bemeneti furatot
megvaltoztatnak.

Szereljék be a pisztolyt a huzalel&told csatlakozdba és helyezzék be a gazfuvokat.

6. HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

6.1 MIG-MAG HEGESZTES i . . L

6.1.1 SHORT ARC ATVITELI UZEMMOD (ROVID IVGYUJTAS)

A huzal olvadasa és a csepp levalasa a huzal hegyénél egymas utani révidzarlatok
kovetkeztében torténik meg az émledékfirdében (masodpercenként 200 alkalomig).

Szénacélok és alacsony otvozeteik

- Hasznalhaté huzalok atméréje: 0,6-1,2mm
- Hegeszt6aram tartomany: 40-210A
- Ivfeszilltség tartomany 14-23V

- Felhasznalhaté gaz:
Rozsdamentes acélok

CO2 vagy Ar/CO2 vagy Ar/CO2 /02 keverékgazok

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0,8-1mm
- Hegeszt6aram tartomany: 40-160A
- Ivfeszilltség tartomany 14-20V

- Felhasznalhaté gaz:
Aluminium és otvozetei

Ar/O2 vagy Ar/CO2 (1-2%) keverékgazok

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0,8-1,6mm
- Hegesztéaram tartomany: 75-160A
- Hegesztési feszﬂltseg tartomany: 16-22V
- Felhasznalhaté gaz: Ar 99,9%

Altalaban az érintkezdcsének a fuvokaval egyvonalban vagy vékonyabb huzalok és
alacsonyabb ivfesziiltség esetében kissé kiemelkedve kell lennie; a huzal szabad
hosszusaga (stick-out) rendszerint 5 és 12mm kozétt lesz.

KEZI UZEMMODBAN (“PRG 0”) igazitsak a reaktancia értékét:

- 5%-60% 0,8-1 mm atmérdji szénacél huzalokhoz.

- 50%-80% 1,2-1,6 mm atméréji szénacél huzalokhoz.

- 60%-80% inox és aluminium huzalokhoz.

Alkalmazas: Hegesztés minden pozicidban, vékony rétegekhez vagy a korlatozott
hébevitellel elésegitve a letompitott élek kdzotti elsé bevonatot és a jol ellenérizhetd
Omledékfiirdét.

Megjegyzés: A SHORT ARC atvitelt az aluminium és 6tvozeteinek hegesztéséhez
6vatosan kell alkalmazni (kilénésen az >1mm atmérdji huzalokkal), mivel a
beolvadasi hibak veszélye felmerilhet.

6.1.1.1 A HIDEGHEGESZTESRE VALO ATTERES MODOZATA (ROOT MIG)
AROOT MIG egy kulonleges MIG Short Arc hegesztési tipus, amelyet arra fejlesztettek
ki, hogy még hidegebb maradjon az 6mledékfiirdé a Short Arc 6mledékfirddjénél. A
nagyon kismértéki hébevezetésnek készénhetben le lehet rakni hegesztési anyagot
ugy, hogy csak minimalis részen kell eldeformalni a megmunkalandé darab feliiletét.
A ROOT MIG tehat idealis hasadasok és repedések kézi feltdltéséhez. Ezenkiviil
a feltoltési mivelet a TIG hegesztéshez képest nem igényel hozaganyagot és az
elvégzése is kdnnyebb és gyorsabb.

A ROOT MIG programok szénacélok és alacsony-6tvozetl acélok megmunkalasara

javasoltak (lasd 3. TABL.).

6.1.2 SPRAY ARC ATVITELI UZEMMOD (FECSKENDEZO iVGYUJTAS)

A huzal olvadasa a “short arc™hoz képest magasabb aramerésségen és feszlltségen
kovetkezik be és a huzal hegye nem ér bele az dmledékfiirdébe; a hegynél keletkezik
egy hegesztdiv, amelyen keresztiil atfolynak az elektrodahuzal folytonos olvadasaval
kialakulé fémcseppek, tehat révidzarlatok nélkil zajlik le.
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Szénacélok és alacsony 6tvozeteik

- Hasznalhato huzalok atméréje: 0,8-1,6mm
- Hegesztéaram tartomany: 180-450A
- Ivfesziiitség tartomany: 24-40V

- Felhasznalhaté gaz:
Rozsdamentes acélok

Ar/CO2 vagy Ar/CO2 /02 keverékgazok

- Hasznalhaté huzalok atmérdéje: 1-1,6mm
- Hegesztéaram tartomany: 140-390A
- Hegesztéfesziltség tartomany: 22-32V
- Felhasznalhaté gaz: Ar/O2 vagy Ar/CO2 (1-2%) keverékgazok
Aluminium és 6tvozetei

- Hasznalhaté huzalok atméréje: 0,8-1,6mm
- Hegesztéaram tartomany: 120-360A
- Hegesztéfesziiitség tartomany: 24-30V
- Felhasznalhaté gaz: Ar 99,9%

Altalaban az érintkezcsonek az 5-10 mm-es flvokan beliil kell lennie, minél beljebb
van, annal magasabb az ivfesziltség; a huzal szabad hosszisaga (stick-out)
rendszerlnt 10 és 12mm kozott lesz.

A KEZI UZEMMODBAN (“PRG 0”) miutan helyesen kivalasztottak a huzalsebesség
és az ivfeszlltség paramétereit (illetve kompatibilis értékeket), a kivalasztando
reaktancia értéke indifferens lesz.

Alkalmazas: Hegesztés vizszintesen 3-4 mm-nél nem kisebb vastagsagokhoz
(nagyon folyékony fiirdé); a végrehajtds sebessége és a salakképzddési arany
nagyon magas (magas hébevitel).

6.1.3 PULSE ARC ATVITELI UZEMMOD (PULZALT iVGYUJTAS)

A“spray-arc” (médositott spray-arc) miikodési zonaban elhelyezett “ellenérzott” atvitel
és ebbdl kovetkezéen az olvadasi sebesség és a frocskolésmentesség eldnyeivel
bir a jelentésen alacsony aramerdsség értékekre valo kiterjedése révén, amely sok
tipikus “short-arc” alkalmazasnak is eleget tesz.

Minden aramimpulzust az elektrodahuzal egyetlen cseppjének levalasa kovet; a
jelenség a huzalel6tolasi sebességgel aranyos frekvenciaban kévetkezik be a huzal
atmérdjéhez és tipusahoz kapcsolodd valtozassal (tipikus frekvencia értékek: 30-
300Hz).

Szénacélok és alacsony 6tvozeteik

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0,8-1,6mm
- Hegeszt6aram tartomany: 60-360A
- Ivfesziiltség tartomany: 18-32v

- Felhasznalhaté gaz: Ar/CO2 vagy Ar/CO2/02 keverékgazok (CO2 max 20%)

Rozsdamentes acélok

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0,8-1,2mm
- Hegeszt6aram tartomany: 50-230A
- Hegesztéfesziltség tartomany: 17-26 V

- Felhasznalhat6 gaz:
Aluminium vagy 6tvozetei:

Ar/CO2 vagy Ar/CO2 (1-2%) keverékgazok

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0,8-1,6mm
- Hegeszt6aram tartomany: 40-320A
- Hegesztofeszijltseg tartomany: 17-28V
- Felhasznalhat6 gaz: Ar 99,9%

Altalaban az érintkezdcsének az 5-10 mm-es favokan beliil kell lennie, minél beljebb
van, annal magasabb az ivfesziltség; a huzal szabad hosszusaga (stick-out)
rendszerint 10 és 12mm kdzétt lesz.

Alkalmazas: hegesztés “pozicidban” kozepes-alacsony vastagsagokhoz és
termikusan érzékeny anyagokhoz, kiilénésen alkalmas kénny( 6tvozetek (aluminium
és o6tvozetei), még 3mm-nél vékonyabbak hegesztéséhez is.

6.1.4 MIG-MAG HEGESZTESI PARAMETEREK SZABALYOZASA
6.1.4.1 Védogaz

A védbgaz szallitoképesség a kdvetkezd:

short arc: 8-14 I/perc

spray arc és pulse arc: 12-20 l/perc

a hegesztéaram intenzitasa és a fuvoka atméréje fliggvényében.

6.1.4.2 Hegeszt6aram

Ahegesztéaram beallitasat a kodolé szabalyozégomb elforgatasaval a kezelének kell
elvégeznie (E ABRA (14)).

A SPRAY/SHORT ARC kivalasztasat kdvetéen a kodold szabalyozégomb (14)
minden egyes elforditdsa a képerny6n (16) megjelenitett huzalsebességet (m/
perc) szabalyozza; a hegesztés soran a display automatikusan atvalt a tényleges
aramer@sség értékre (amper).

A PULSE ARC vagy PULSE ARC PULSE-ON-PULSE kivalasztasat kovetéen a
koédold szabalyozégomb (14) minden egyes elforditasa a képernydn (16) megjelenitett
hegesztéaramot szabdlyozza; a hegesztés soran a display automatikusan atvalt a
tényleges aramerdsség értékre (amper).

Mindkét izemmaoédban a gomb (17) benyomasaval at lehet térni a mm-es vastagsag
kodoloval (14) torténd szabalyozasara (kigyulladt LED (16b)). A gép automatikusan
kiszamitja az adott vastagsag hegesztéséhez szilkséges aramerdsséget. Ebben
az esetben is a hegesztés soran a display atvalt a tényleges aramer@sség értékre
(amper).

Vegyék figyelembe, hogy minden szinergikus programban a bedllithatd minimum
és maximum értékeket (m/perc, amper vagy vastagsag mm-ben) a gyarban el6re
beprogramoztak és azokat a felhasznalé nem modosithatja.

A tajékoztato jellegli aramer6sség értékeket a leggyakrabban felhasznalt huzalokkal
egyltt a Tablazatban tuntettlink fel (5. TABL.).

6.1.4.3 Ivfesziiltség és ivfojtas (pinch-off)
A MIG-MAG pulse-arc és pulse-on-pulse szinergikus programokban ez a két
paraméter meghatarozza a hegesztdiv méretét a hegesztés folyaman.
Az ivfesziltség a huzal és a munkadarab kozotti tavolsagot jeldli, a kezel6 sajat
megitélése a valamennyi programban elére meghatarozott fesziiltségérték -5% és
+5% kozotti, egyszeri kijavitasara korlatozédik az effektiv ivhosszisagnak a sajatos
elvarasokhoz valé esetleges igazitasa céljabdl. Minél magasabb az érték, annal
tavolabb lesz a huzal a munkadarabtdl.
Az ivfojtas azonban a koncentraciot vagy az iv telitettségét hatarozza meg, e paraméter
szabalyozasi tartomanya a programok alapbeallitdsaként bevezetett paraméter -10%-
atél +10%-ig terjed. Minél magasabb ez az érték, annal koncentraltabb lesz az iv.
A “PRG 0" kézi programban az ivfeszlltséget a huzalsebességnek megfeleld
érték beallitasaval kell meghatarozni, amelyet az alabbi Osszefliggés szerint kell
megvélasztani:
U ( 14+0,05 1, ) ahol:

= [vfeszilltség voltban.
- I = Hegeszt6aram amperben.
Vegyek tekintetbe azt, hogy az Uresjarasban kivalasztott fesziltségértéknek 2-4V-tal
alacsonyabb terhelési fesziiltség (hegesztésnél) felel meg.

6.1.5 BI-LEVEL ES PULSE ON PULSE MUKODES

A bi-level miikddés a (8) gomb segitségével beallithaté és a MIG-MAG pulse arc és
short arc izemmodban kivalaszthatd. A hegesztési ciklus a hegesztépisztoly gomb
benyomasaval és elengedésével kezdédik (mint a 4 Gtemlnél), a hegesztégép
kezdé munkapontja a hegesztés alapszintjével azonos (LED (10a)), a gép az ezen
a munkaponton lévé daramerdsséget és feszlltséget jeleniti meg. A hegeszt&pisztoly
gombnak 0,5 masodpercnél révidebb idétartamra torténé benyomasaval a gép a
primer szintrél a szekunder szintre valtja a munkapontot (LED (10b)), a szekunder
szint aramerdsségét és fesziltségét megjelenitve a display-en. Minden rakovetkezd
benyomasnal a gép folytatja az egyik szintrél a masikra torténé atlépést addig, amig
0,5 masodpercnél hosszabb ideig nem tartjadk benyomva a gombot.

A hegesztés folyaman, még ha a gép meg is jeleniti a pillanatnyi aramerésség- és
fesziltségértéket, csak a f6 hegesztési szint aramerésségét és ivfesziltségét lehet
megvaltoztatni.

AMIG-MAG Pulse on Pulse miikddés a MIG-MAG Pulse arc ledjével egyltt a (7) gomb
segitségével aktivalodik. Ez az tzemmdd egy kuldnleges bi-level tipus, mivel ebben
az esetben is ugyanazokkal a bi-level kritériumokkal beallithato, két munkapontunk
van (LED (10a) és (10b)). Mindkét, t1 és t2 szint id6tartama beallithaté (LED (10c) és
(10d)) és nem kézi tzemmddban kerlilnek meghatarozasra, mint ahogy az a bi-level
modban megtorténik. A hegesztés folyaman a gép folytatia a munkapont automatikus
atvaltasat a fészintrdl (t1 idétartammal) a szekunder szintre (t2 id6étartammal).

A kialakul6 jelenség az, hogy egy pulzalas tapasztalhaté abban a pulzalasban,
amelybdl az elnevezés ered. A két szint és a két id6tartam helyes beallitasaval a TIG
hegesztéshez nagyon hasonld, “erny8s” hegesztést lehet elérni.

6.2 TIG (DC) HEGESZTES

Miutan a hegesztési aramkoér csatlakoztatasait elvégezte az 5.5.2 bek.-ben leirtak

szerint:

- Valassza ki a TIG eljarast a hegesztégép ellendrzé panelén (C ABRA (7).

- Allitsa be a hegesztGaramot a kivant értékre a kodold szabalyozégombbal (14) (az
érték mindig, még a hegesztés folyaman is beallithatd). Sziikség esetén vezesse be
az aramlefutasi idét a potenciométerrel (13) (pillanatnyi kijelzés a display-en (16)).

6.2.1 LIFT gyujtas

Enyhén ranyomva tegye az elektréda hegyét a munkadarabra. Teljesen nyomja be
a hegeszt6pisztoly gombjat és emelje fel 2-3mm-rel az elektrédat néhany pillanatnyi
késéssel, megvalositva ezaltal az ivgyljtast. A hegesztogép kezdetben egy I,
aramot bocsat ki, majd néhany pillanat utan a bedllitott hegesztéaramot fogja
kibocsatani. A CIk|US végén az aram a beallitott aramlefutasi idével nullara médosul.

A tablazatban (5. TABL.) néhany tajékoztaté adat van ésszefoglalva a rozsdamentes
acélok vagy magas 6tvozeteik hegesztésére vonatkozéan.

6.3 MMA BEVONT ELEKTRODAS HEGESZTES

Miutdan a hegeszté aramkor csatlakoztatasait elvégezte az 5.5.3 bek.-ben leirtak
szerint, az MMA eljaras kivalasztasa sziikséges a megfelel6 gomb segitségével (C
ABRA (7)):

A hegesztéaramot a kodolé szabalyozégombbal (14) kell a kivant értékre beallitani és
az esetleges “ARC FORCE” dinamikus tularamot a kdédolé szabalyozégombbal (13)
lehet valtoztatni 0 és 100% kozétt, az érték pillanatnyi kijelzésével a display-en (16).
A tablazatban (6. TABL.) az dram néhany tajékoztaté adata van Osszefoglalva az
elektrodak atmeréjének fuggvényében.

6.4 AHEGESZTES MINOSEGE

A hegesztévarrat minéségét, beleértve a nagy mennyiségben képz6d6 frocskolést,
foként a hegesztési paraméterek egyensulya hatarozza meg: aram (huzalsebesség),
huzalatméré, ivfesziltség, stb.

Ugyanugy a hegesztépisztoly pozicidjat is az M abran megjeldlt médon be kell allitani,
a tul sok frocskolés és a varrathibak elkeriilése érdekében.

A varrat helyes elkészitéséhez szamitasba kell venni a hegesztés sebességét is
(haladasi sebesseg az illesztés mentén), amely meghatarozé fontossagu a helyes
behatolas és a varrat formaja szempontjabdl.

A legaltalanosabb hegesztési hibak a tablazatban (7. TABL.) vannak 6sszefoglalva.

7. KARBANTARTAS
FIGYELEM! A KARBANTARTASI
ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP Kl VAN E

MUVELETEK VEGREHAJTASA
A KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT.

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS:
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

7.1.1 Faklya

- Kertilni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez valé tamasztasat, mivel ez
a szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az pedig a faklya gyors tizemképtelenné
valasahoz vezet.

- ld6északonként ellendrizni kell a cs6berendezés és a gazcsatlakozasok szigetelését.

- A huzaltekercs minden cseréjekor szaraz sritett levegét kell fujni (max. 5 bar) a
huzalvezetd burkolataba, és ellendrizni kell annak épségét.

- Hasznalat el6tt minden alkalommal ellendrizze az elhasznaltsag mértékét és a
faklya végs6 részeinek helyes dsszeallitasat: fuvoka, 6szekotd csO, gazszoro.

7.1.2 Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellenérizni kell a huzalvontatd gorgdinek kopasi allapotat, idészakonként
el kell tavolitani a vontatd teriiletén képzédott fémport (gérgék és kimené/bemend
huzalvezet®).

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS o

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY
HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA
MELLETT.

FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A

GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI

KELL HOGY A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E,
ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramutést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allé6 alkatrészekkel valé
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- Id6szakonként és minden esetben a hasznalattdl és a kérnyezet porossagatol figgd
gyakorisaggal vizsgalja at a hegesztégép belsejét és tavolitsa el az elektronikus
kartyakra rarakodott port egy nagyon puha kefével vagy megfeleld oldészerekkel.

- Alkalmankeént ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol dsszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitdcsavarok teljes megszoritasaval
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vissza kell szerelni a hegeszt6gép paneljeit.

Maximalisan kerilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési miveletek
végrehajtasat.

A karbantartads vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban |évé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkilonitse a nagyfesziltségl primer csatlakozasokat az
alacsony feszlltségil szekunder csatlakozasoktdl.

Hasznalja fel az 0sszes eredeti alatétgydriit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

8. RENDELLENESSEGEK, OKOK ES MEGOLDASOK (8. TABL.)
é FIGYELEM! BIZONYOS ELLENORZESEK VEGREHAJTASA A

FESZULTSEG ALATT ES/VAGY MOZGASBAN LEVO RESZEK
ERINTESENEK VESZELYEVEL JAR EGYUTT. .

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN ES RENDSZEREZETTEBB VIZSGALATOK

VEGREHAJTASA ELOTT VAGY MIELOTT AZ UGYFELSZOLGALATI

SZERVIZKOZPONTHOZ FORDULNA, ELLENORIZZE LE AZT, HOGY:

- Akodolo segitségével szabalyozott hegesztéaram megfelel6-e.

- Nem dll-e fenn a tulfesziiltséggel vagy fesziltségeséssel vagy rovidzarlattal
szembeni biztonsagi beavatkozast mutato vészjelzés.

- Gy6z6djon meg arrél, hogy megvizsgalta a névleges bekapcsolasi idét; a
termosztatikus védelem beavatkozasa esetén varja meg a hegesztégép természetes
lehlilését, ellendrizze a ventillator mikodéképességét.

- Ellendrizze a vonali fesziiltséget: ha az értéke tul magas vagy tul alacsony, a
hegeszt6gép anomaliat jelez (lasd 4.2 bekezdés).

- Ellendrizze, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép kivezetésénél: ilyen esetben
végezze el a meghibasodas megsziintetését.

- Ahegeszt6 aramkor csatlakoztatasai helyesen el legyenek végezve, kilondsképpen
a foldkabel csipesze ténylegesen csatlakoztatva legyen a munkadarabhoz lgy,
hogy szigetel6anyagok ne keriljenek kdzéjik (pl. Festékek).

- Afelhasznalt védégaz megfelel6 tipusu és helyes mennyisegii legyen.

A huzaladagolén vagy a hegeszt6gép belsejében torténd, barmilyen beavatkozas

végrehajtasa el6tt olvassa el a “KARBANTARTAS” 7. fejezetet.
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SVAROVACI 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 bezpeénému pouziti svafovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
pfislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu. .
(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zarizeni pro obloukové svarovani. Cast
9: Instalace a pouziti”).

/N

Zabranite pfimému styku se svarovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

Pripojeni svarovacich kabeld, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfristroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

Pred 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 Grazim.

Svarovaci pristroj musi byt pripojen vyhradné k napdjecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

Nepouzivejte svarovaci pristroj ve vlhkém, mokrém prostredi nebo za desté.
Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

Za pritomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni
provadét pfi vypnutém svafovacim pristroji, odpojeném od napajeciho
rozvodu.

/\
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pouziti”.
Pokud pracovnlk obsluhy drzi svarovaci pristroj nebo podava¢ dratu (napfr.
pomoci fementi), Musi byt svarovani zakazano.
MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpeénostnich 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 mize dojit k nebezpecnému souctu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera
muze dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méreni pfistroji, ¢imz se
zjisti, zda existuje nebezpedci rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna
opatfeni v souladu s ustanovenim ¢€asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro
obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.

JAN

ZBYTKOVA RIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svarovaci prlstrol na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném pfipadé (napi. na naklonéné,
poskozené podlaze, atd.) existuje nebezpeci prevraceni.

Je zakazano zvedat montazni celek voziku se svafovacim pfistrojem,
podavac¢em dratu a chladici jednotkou (je-li pfitomna).

Jediny pfipustny zplisob zvedani je uveden v ¢asti “INSTALACE” tohoto
navodu.

NESPRAVNE POUZITIi: Pouziti svafovaciho pFistroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

PRESUNY SVAROVACIHO PRISTROJE A PRISLUSNEHO VOZIKU: Pokazdé
zajistéte lahev vhodnymi prostiedky, zabranujicimi jejim nahodnym padam.
Je zakazano pouzivat rukojet' jako prostiedek k zavéSeni svarovaciho
pfistroje.

A\

Pfed pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi vSechny
ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfistroje a podavace
dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNEN:I! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych souéastech podavaée
dratu, napriklad:

- Vymeéna valecku a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valec¢ku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vycisténi valecku, ozubenych pfevodu a zény pod nima;

- Mazani ozubenych prevodu.
MUSI BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS
2.1 UVOD
Soucasti tohoto svafovaciho prlstrOJe je zdroj proudu a integrovany podavac dratu.
Zdrojem proudu je usmériiovad s tfifazovym napajenim, multifunkéni (SYNERGICKE
MIG-MAG, plynulé nebo pulzni, TIG a MMA) s elektronickou regulaci (switch-mode),
fizeny mikroprocesorem, s celym mlstkem na primarni strané.
Podava¢ dratu je vybaven jednotkou unasece dratu se 4 motorizovanymi valecky,
s nezavislou regulaci unaseciho tlaku; soucasti digitdlniho ovladaciho panelu je
regulacni karta s mikroprocesorem a kjeho hlavnim funkcim patfi:
a) NASTAVEN| A REGULACE PARAMETRU
Prostfednictvim tohoto uZzivatelského rozhrani je mozné provadét nastaveni a
regulaci provoznich parametrd, volbu programi ulozenych v paméti, zobrazovani
provoznich podminek a hodnot parametrdi.
b) NACITAN] '~ PREDNASTAVENYCH SYNERGICKYCH PROGRAMU PRO
SVAROVANI MIG-MAG
Tyto programy jsou prednastaveny a jsou uloZeny vyrobcem (tudiz je neni
mozné ménit); po nacitani jednoho z téchto programlt mize uzivatel zvolit urcity
pracovni bod (odpovidajici souboru riznych nezavislych parametrd svafovani) a
regulovat pouze jednu veli¢inu. Jedna se o princip SYNERGIE, ktera umoznuje
docilit maximalné snadno optimalni regulace svafovaciho pfistroje v zavislosti na
libovolné specifické provozni podmince.
c) ULOZENI DO PAMETI/NACITANI UZIVATELSKYCH PROGRAMU
Tato funkce je k dispozici pfi praci v prostfedi synergického programu, jakoz i v
manualnim rezimu (v tomto pfipadé je nastaveni vSech parametr( svarovani
libovolné). Tento provozni rezim umozfuje uzivateli ulozit do paméti a nasledné
nacitat specifické svarovani.

2.2 SVAROVATELNOST KOVU

MIG-MAG Svarfovaci pfistroj je vhodny pro svafovani MIG hliniku a jeho slitin, pajeni
MIG provadéné obvykle na pozinkovanych plechach a svafovani MAG uhlikovych
oceli, nizko legovanych oceli a nerezavéjicich oceli.

Svarovani MIG hliniku a jeho slitin musi byt provadéno s pouzitim pinych dratd, 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 istym argonem (99,9%) v Uloze
ochranného plynu.

Svarfovani MAG uhlikovych a nizkolegovanych oceli musi byt provadéno s pouzitim
plnych dratd se slozenim, které je kompatibilni se svafovanym materidlem,
v ochranném plynu CO2, smési Ar/CO2 nebo Ar/CO2-O2 (s obvyklym obsahem
argonu > 80%).

Pfi svafovani nerezavéjicich oceli se obvykle pouZivaji smési plynd Ar/O, nebo Ar/CO,
(s obvyklym obsahem Ar >98%).

TIG Svarovaci pfistroj je vhodny pro svafovani TIG se stejnosmérnym proudem (DC)
se zapalenim oblouku dotykem (rezim LIFT ARC), vhodnym pro pouZiti u vSech druhl
oceli (uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tézkych kovu (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 uréen pro svafovani elektrodou MMA stejnosmérnym
proudem (DC) se vSemi druhy obalovanych elektrod.

2.3 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

- Adaptér pro plynovou lahev s ARGONEM.
- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi.

- Reduktor tlaku se 2 tlakoméry.

- Svarovaci pistole MIG 3m.

2.4 VOLITELNE PRiISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:
- Vozik
- Manualni dalkové ovladani s 1 potenciometrem (pouze TIG a MMA).
- Manualni dalkové ovladani se 2 potenciometry.
- SPOOL GUN.
- Jednotka vodniho chlazeni (G.R.A.)
- Sada pro svarovani hliniku.
- Sada pro svarovani MMA 600A.
- Svarovaci pistole MIG 5m 500A.
- Svarovaci pistole MIG 3m 270A, 500A s vodnim chlazenim (R.A.)
- Svarovaci pistole MIG 5m 270A, 500A s vodnim chlazenim (R.A.)
- Svarovaci pistole TIG 4m nebo 8m, 220A.
- Svarovaci pistole TIG 4m nebo 8m, 350A s vodnim chlazenim (R.A.)
- Svarovaci pistole MIG/TIG UP/DOWN, bez potenciometru nebo s potenciometrem.
- Svarovaci pistole PUSH PULL.
- Svarfovaci pistole se sériovym vedenim RS485, dodavané na prani.

3.TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (Obr. A)

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikacnim stitku a jejich vyznam je nasledujici:

1- Stuperi ochrany obalu.

2- Symbol napdjeciho vedeni:

1~: stfidavé jednofazové napéti;

3~: stfidavé tfifazové napéti.

3- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem

Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucéasti).

4- Symbol pfedurceného zpusobu svarovani.

5- Symbol vnitfni struktury svafovaciho pfistroje.

6- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojii pro obloukové
svarovani.

Vyrobni €islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dill, vyhledavani pavodu vyrobku).

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

)U Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
prls%rOJem béhem svarovani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mlze svafovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

P¥i prekroc€eni faktort pouziti (vztazenych na 40 °C v prostfedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlistane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).

- AIV-AIV: Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu (minimalni
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické udaje napajeciho vedeni:
- U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%):
- max’ : Maximalni proud absorbovany vedenim.
- |+ Efektivni napajeci proud.
10- 'E‘ : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k ochrané vedeni

~
[}

11-Symboly vztahujici se k bezpe€nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v
kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad $titku ma pouze indikativni charakter poukazujici na

symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych Gdaji vaSeho svafovaciho

pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného svafovaciho

pfistroje.

3.2 DALSIi TECHNICKE UDAJE:
- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka (TAB. 1)
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka (TAB. 2)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE L .
4.1 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI ZARIZENI (OBR. B)
4.1.1 Svarovaci pristroj s integrovanym taznym zafizenim
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 svafovaci pistole pro TIG).
3- Spojka pro pripojeni plynu pro svarovaci pistoli TIG.
4- 3-pblovy konektor pro ovladaci kabel SVAROVACI PISTOLE TIG.
5- 14-pdlovy konektor pro pfipojeni dalkového ovladani.
6- Centralizovana pfipojka pro svarovaci pistoli MIG (Euro).
7- Kladna zasuvka (+) pro zemnici kabel svafovani TIG.
na zadni strané:
8- Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP./VYP.).
9- Hadicova spojka pro pfipojeni plynu (tlakové lahve) pro svarovani TIG.
10-Hadicova spojka pro pfipojeni plynu (tlakové lahve) pro svafovani MIG.
11- Napajeci kabel s kabelovou uchytkou.
12-5-polovy konektor jednotky vodniho chlazeni.
13- Pojistka.

4.2 OVLADACIi PANEL SVAROVACIHO PRISTROJE (OBR. C)

1- LED signalizace ALARMU (vystup stroje je zablokovan).
Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky, bezprostfedné po zruSeni pFiciny
alarmu.
Hlaseni alarmu, zobrazovana na displejich (15) a (16):

- "AL1” : Aktivace tepelné ochrany primarniho obvodu.

- "AL2” : Aktivace tepelné ochrany sekundarniho obvodu.

- "AL3” : Aktivace ochrany nasledkem pfepéti napajeciho vedeni.

- "AL4” : Aktivace ochrany nasledkem podpéti napajeciho vedeni.

- "AL5” : Aktivace ochrany nasledkem nedostate€ného tlaku v rozvodu
vodniho chlazeni svafovaci pistole. Obnoveni ¢innosti neni
automatické.

- “AL7” : Aktivace ochrany nasledkem nadproudu pfi svafovani MIG-MAG.

- “AL8” : Porucha sériového vedeni: Zkrat ve svafovaci pistoli.

- “AL9” : Aktivace ochrany magnetickych komponentu.

- “AL10” : Porucha sériového vedeni: Sériové vedeni odpojeno.

- “AL11” : Aktivace ochrany nasledkem chybéjici faze napajeciho vedeni.

- “AL12”: Porucha sériového vedeni: Chyba dat.

- “AL13”: Nadmérny nanos prachu uvnitf svafovaciho pfistroje, obnoveni
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10a-

10b-

prostifednictvim:

vycisténi vnitrku pristroje;

tlacitka displeje ovladaciho panelu.
PFi vypnuti svafovaciho pfistroje mize byt na nékolik sekund zobrazena
signalizace ,,AL4“ nebo ,,AL11“.
LED 5|gnaI|zace PRITOMNOSTI NAPETI VE SVAROVACI PISTOLI NEBO NA
ELEKTRODE. o . . L
LED signalizace PROGRAMOVANI SVAROVACIHO PRISTROJE.
Tlacitko pfivolani (RECALL) uzivatelskych svafovacich programui (viz odst.
4.3.2.4).
Tla¢itko ulozeni do paméti (SAVE) uzivatelskych svafovacich programu
(viz odst. 4.3.2.3).
Tlacitko volby svafovaciho programu a 2-Ciselny disple;j.
Postupnym stla¢ovanim tlacitka budou na displeji zobrazovana ¢isla v rozmezi
od ,0° do ,54“. Kazdému ¢Cislu od ,1* do ,54" je pfifazen synergicky program
svarovani (viz TAB. 3), zatimco ¢islo ,0“ odpovidd manudinimu rezimu
svarovaciho pfistroje, ve kterém mohou byt vS8echny parametry nastaveny
obsluhou (pouze v MIG-MAG SHORT a SPRAY ARC).
Tlacitko volby pfeduréeného zpusobu svarovani.
Stisknutim tlacitka dojde k rozsviceni LED odpovidajici svafovacimu rezimu,
ktery ma byt pou2|t

MG == : MIG-MAG s rezimem ,SHORT/SPRAY ARC*.
PULSE JL. : MIG-MAG s rezimem ,PULSE ARC".

POP P MIG-MAG s rezimem ,PULSE ON PULSE*.
6 4 TG

mmA T elektroda MMA.

Tlacitko volby ovladaciho rezimu tlacitka svarovaci pistole MIG-MAG.
Stisknutim tlacitka dojde k rozsviceni LED v blizkosti:

2

: 2-dobého svafovani, ON-OFF (ZAP.-VYP.) pfi stisknutém
tlacitku.
¥
# — 4-dobého svarovani, ON-OFF (ZAP.-VYP.) pfi uvolnéném
tlacitku.
BiLEVEL —g_h svafovani bi-level pro MIG-MAG, TIG.
SPOT  eecce bodovaciho svafovani MIG-MAG (SPOT).

Tlacitko aktivace dalkového ovladani.
P¥i rozsvicené LED REMOTE m(ze byt regulace provadéna vyhradné
prostfednictvim dalkového ovladani, a presnéji:
a) prostrednictvim jednoho potenciometru (pouze MMA a TIG): nahrazuje
funkci oto¢ného ovladace snimace impulzu (14).
b) prosti‘ednictvim dvou potenciometrii: nahrazuje funkci oto¢nych ovladact
snimace impulzt (14) a (13).
c) prostrednlctwm pedalu (pouze MMA a TIG): nahrazuje funkci otoéného
ovladace snimace impulzd (14).
POZNAMKA: Volba ,NA DALKU® (REMOTE) je mozna pouze v pfipadé, Ze je
dalkové ovladani skutecné pfipojeno ke svému konektoru.
Tlacitko volby parametrd svarovani.
Postupnym stlacovanim tlacitka dojde k rozsviceni jedné z LED od (10a) po
(10h), ke které je pfifazen specificky parametr. Nastaveni hodnoty kazdého
aktivovaného parametru je mozné provadét prostfednictvim otoéného ovladace
(13) a muze byt zobrazeno na displeji (15). Béhem téchto nastaveni otocny
ovladac (14) reguluje hodnotu hlavni Urovné svarovani, zobrazené na displeji
(16), bez ohledu na to, zda se jedna o proud nebo o rychlost dratu (viz popis
k bodu (14)), s vyjimkou (10b).
Pouze pfi rozsvicené LED (10b) otoény ovlada¢ (14) umozriuje regulovat
hodnotu sekundarni hladiny (viz popis LED (10b)).
Poznamka: Parametry, které obsluha nem(ize ménit v zavislosti na tom, zda se
pracuje se synergickym programem nebo v manualnim rezimu ,PRG 0“, jsou
automaticky vylouceny z volby; odpovidajici LED se nerozsviti.
2 2 2
AMO fAMAR
* MIG-MAG
Tento parametr je automaticky zobrazovan bé&hem operaci svarfovani MIG-
MAG a zobrazuje aktualni napéti oblouku (LED (15a) rozsvicena).
MIG-MAG Pulse arc
Béhem nastavovani synergického programu MIG-MAG Pulse arc umoziuje
regulovat korekci, kterou ma obsluha moznost nastavit ve vztahu k délce
oblouku, vypocitané v ramci synergie (rozsah od -5% po +5%) (LED (15c)
rozsvicena).
Ve stejnych podminkach ziska parametr nastavenim funkce bi-level, pulse
on pulse nebo Tstart vyznam korekce délky oblouku hlavni Grovné svarovani,
vypoctené také v tomto pfipadé v rdmci synergie (rozsah od -5% do +5%)
(LED (15c) rozsvicena).
MIG-MAG Short arc
Béhem nastavovani synergického programu MIG-MAG Short arc umoziuje
regulovat korekci, kterou ma obsluha moznost nastavit ve vztahu k délce
oblouku, vypocitané v ramci synergie (rozsah od -5% po +5%) (LED (15c)
rozsvicena).
Ve stejnych podminkach ziska parametr nastavenim funkce bi-level vyznam
korekce délky oblouku hlavni drovné svarovani, vypoctené také v tomto
pfipadé v ramci synergie (rozsah od -5% do +5%) (LED (15c) rozsvicena).
MIG-MAG Short arc “PRG 0”
Béhem ¢&innosti v rezimu MIG-MAG Short arc manualni program ,PRG
0“ umoznuje nastavit skute¢né napéti oblouku (rozsah 10-40) (LED (15a)
rozsvicena).
Ve stejnych podminkach ziska parametr nastavenim funkce bi-level vyznam
skute¢ného napéti oblouku hlavni Urovné svafovani (rozsah 10-40) (LED (15a)
rozsvicena).
'T‘ 1 .1_4 1 'T‘ 1
A4 WO g TR
MIG-MAG pulse arc
V rezimu MIG-MAG pulse arc umoziuje nastavenim funkci bi-level, pulse
on pulse nebo Tstart regulovat proud I, a I_(l, ) (otoénym ovladacem (14))
a provadet korekci délky oblouku (otocnym oviddacem (13)) vedlejsi urovné
svafovani, vypocétené v ramci synergie (rozsah od -5% do +5%) (LED (15c)
rozsvicena).
MIG-MAG short arc
U synergickych programt MIG-MAG short arc umoZriuje nastavenim funkce
bi-level regulovat proud/rychlost dratu (oto€nym ovladaéem (14)) a provadét
korekci délky oblouku (otoénym ovladacem (13)) vedlejSi urovné svarovani,

10c-

10d-

10e-

10f-

10g-

10h-

1-

12-

13-
14-

15-

vypodtené v ramci synergie (rozsah od -5% do +5%) (LED (15c) rozsvicena).
* Bi-level “PRG 0”

Volbou manualniho programu ,PRG 0“ s funkci bi-level umoznuje regulovat
rychlost dratu (otoénym ovladacem (14), LED (16c) rozsvicena) a skute¢né
napéti oblouku (oto¢nym ovladacem (13)) vedlejSi urovné svarovani (rozsah
10-40) (LED (15a) rozsvicena).

V rezimu TIG bi-level umoziuje regulovat vedlejsi uroven (l,) svafovaciho
proudu.

SOFT t ARC
;o Q4 Om A

MIG-MAG “PRG 0”

V manualnim rezimu ,PRG 0 umozfiuje pfizpusobit rychlost dratu zahajeni
svarovani kvuli optimalizaci zapaleni oblouku (regulace 1-100% a LED (15c)
rozsvicena).

MIG-MAG Pulse arc 2 DOBY

V rezimu MIG-MAG Pulse arc 2 DOBY umozriuje regulovat dobu trvani
pocate¢niho proudu (T, ). Nastavenim parametru na nulu dOjde ke zruseni
této funkce, zatimco nastavenim jakékoli hodnoty vy$Si nez nula (regulace
0,1-3 sekundy) je mozné zvolit LED (10b) pro regulaci korekce napéti oblouku
a hodnoty pocatecniho proudu (vedlejsi uroven). Pocate¢ni proud muze byt
nastaven na vyssi nebo nizsi hodnotu, nez je hlavni hodnota svafovani; vyssi
svarovaci proud je uzZite¢ny zejména pfi svafovani hliniku a jeho slitin, kdy
umozfiuje rychleji ohfat svarovany dil (,Hot-start").

MIG-MAG Pulse on pulse

V rezimu MIG-MAG Pulse on pulse umoZzriuje regulovat dobu trvani hlavniho
svarovaciho proudu (regulace 0,1-10 sekund a LED (15b) rozsvicena).

MMA

Pfi svafovani s elektrodou MMA zisk& parametr vyznam ,Arc force* a umozni
nastavit dynamicky nadproud (regulace 0-100% a LED (15c) rozsvicena).
Béhem svarfovani MMA bude na displeji (15) zobrazeno skute¢né napéti
oblouku (LED (15a) rozsvicena), LED (10c) vSak zUstane rozsvicena v ramci
umoinenl regulace Arc force také béhem svarovani.

> 0 & O

¢ MIG-MAG pulse arc
V rezimu MIG-MAG pulse arc parametr uréuje pfiskrceni oblouku. Cim VvySsi
je hodnota, tim vy$Si bude koncentrace oblouku béhem svafovani. V rezimu
svarovani, ktery vyuziva dvé Urovné proudu (bi-level, pulse on pulse nebo
Tstart), je pfiSkrceni oblouku spoleéné pro obé nastavené Urovné (+1% / -1%).

* MIG-MAG “PRG 0”
V manuainim rezimu MIG-MAG ,PRG 0 umozniuje regulovat elektronickou
reaktanci (regulace 20-80% a LED (15c) rozsvicena). Vy$$i hodnota urcuje
teplejsi svarovaci lazef. V rezimu bi-level je elektronicka reaktance spole¢na
pro obé nastavené Urovné.

¢ MIG-MAG Pulse on pulse
V rezimu MIG-MAG Pulse on pulse umozriuje regulovat dobu trvani vedlejs$iho
svarovaciho proudu (regulace 0,1-10 sekund a LED (15b) rozsvicena).

?_ BURN

BACK
Paleni dratu pfi zastaveni svafovani (BURN-BACK).
Umoziiuje regulovat dobu paleni dratu pfi zastaveni svafovani. Prostfednictvim
vhodného nastaveni umozrnuje zabranit pfilepeni dratu k dilu v manualnim
rezimu (PRG 0) MIG-MAG SHORT ARC (regulace 0,01-1 sekundy a LED (15b)
rozsvicena).
Béhem nastavovani synergického programu MIG-MAG umoZiiuje regulovat
korekci doby BURN_BACK TIME, vypocitané v ramci synergie (rozsah od -1%
po +1%) (LED (15c) rozsvicena).

POST
t2

GAS
POST-GAS MIG-MAG SHORT ARC a TIG.
V libovolném rezimu MIG-MAG SHORT ARC TIG ziska vyznam ,Post-gas®,
¢imz umozni pfizplsobit dobu odvodu ochranného plynu pocinaje zastavenim
svafovani (regulace 0,1-10 sekund a LED (15b) rozsvicena).

SLOPE O

te pown
Sestupna rampa svarovaciho proudu (SLOPE DOWN).
K aktivaci tohoto parametru dochazi pouze pfi pouziti synergickych programt
MIG-MAG PULSE ARC nebo SHORT ARC (,PRG" od ,1“ do ,54“) nebo TIG.
UmozZiiuje postupné snizeni proudu pfi uvolnéni tlacitka svafovaci pistole
(regulace 0-3 sekundy a LED (15b) rozsvicena).
eeee seor O

Doba bodového svarovani (SPOT TIME).

K jeho aktivaci dochazi vyhradné pfi volbé rezimu ,SPOT* tlacitkem (8). Umozriuje

realizaci bodovych svart MIG-MAG s ovladanim doby trvani svafovani (regulace

0,1-10 sekund a LED (15b) rozsvicena).

Tlacitko manualni aktivace elektrického ventilu plynu.

Tlagitko umozriuje odtok plynu (vyprazdnovani potrubi - regulace pratoku) bez

potreby aktivace tlacitka svafovaci pistole; tlacitko ma momentalni u¢inek.

Tlac¢itko manualniho posuvu dratu.

Tlagitko umoznuje ovladat posuv dratu ve vodicim pouzdfe svafovaci pistole

bez potfeby aktivace tlacitka svafovaci pistole; ma momentalni G€inek a rychlost

posuvu je neménna.

Oto¢ny ovlada¢ snimace impulzii pro regulaci parametrii svafovani (viz

10a-10h).

Otocny ovlada¢ snimace impulzu.

Otoc¢ny ovladac slouzi k regulaci:

- Svarovaciho proudu (LED (16a) rozsvicena).

- Rychlosti posuvu dratu (LED (16c¢) rozsvicena) v rezimu Short/Spray arc.

- Tloustky dilu pouzitého pfi svafovan (LED (16b) rozsvicena), v pfipadé volby
tloustky dilu v mm tlacitkem (17).

V rezimu svarovani, ktery vyuziva dvé drovné proudu (bi-level, pulse on pulse

nebo Tstart) s rozsvicenou LED (10b), slouzi oto¢ny ovlada¢ k regulaci:

- Svarovaciho proudu I, (LED (16a) rozsvicena) vedlej$i urovné v rezimu Pulse
arc.

- Rychlosti posuvu dratu vedlej$i urovné svarovani (LED (16c) rozsvicena)
v rezimu Short/Spray arc.

3-mistni alfanumericky displej. Zobrazuje:

- hodnotu parametr(i svafovani (viz od (10a) po (10h) béhem ¢innosti naprazdno.

- skutec¢né napéti oblouku - b&éhem svarfovani.

POZNAMKA: Pfi zastaveni svafovaciho proudu displej automaticky pfepne na

zobrazovani nastavené hodnoty.

- signalizaci alarmu (viz bod 1).

15a, 15b, 15¢c- LED, oznacujici jednotku aktualné mérené veli€iny (voltd, sekund,

16-
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procent).

3-mistny alfanumericky displej. Zobrazuje:

- hodnotu nastavenou otoénym ovladacem snimace impulzd (14).

- skutecny proud béhem svarovani.

POZNAMKA: Pfi zastaveni svafovaciho proudu displej automaticky pfepne na



zobrazovani nastavené hodnoty.
- signalizaci alarmu (viz bod 1).
16b, 16c- LED, oznacujici jednotku aktualné mérené veli¢iny (proud
v ampérech (A), tloustku v milimetrech (mm) a rychlost dratu v metrech/
minutu (m/min)).
17- Tlaéitko volby jednotky mérené veli¢éiny Ampéry, mm, m/min (LED (16a)
(16b) (16c)).
Umoznuje prostiednictvim snimace impulzli (14) nastavit tloustku svafovaného
materialu, svarovaci proud, rychlost dratu.
,PRG 0“ manualini volba: Nastaveni kazdého jednoho parametru je nezavislé na
ostatnich.
Programy od ,1* do ,54“: Nastaveni kazdého jednoho parametru (napf. tloustky
materialu) automaticky definuje ostatni parametry (napf. svafovaci proudy a
rychlost dratu).

16a,

4.3 NACITANi PROGRAMU A JEJICH ULOZENi DO PAMETI

4.3.1 NACITANI PROGRAMU PREDEM ULOZENYCH VYROBCEM

4.3.1.1 SYNERGICKE programy MIG-MAG

Svarovaci pfistroj disponuje 54 synergickymi programy uloZzenymi v paméti, s
vlastnostmi uvedenymi v tabulce (TAB. 3), kterou je tfeba pouzivat pfi volbé programu
vhodného pro druh svarovani, ktery hodlate pouzit.

Volba urcitého programu se provadi opakovanym stisknutim tlacitka ,PRG*, kterému
na displeji odpovida ¢&islo od ,0“ do ,54" (¢islu ,0“ neodpovida synergicky program, ale
¢innost v manualnim reZimu, v souladu s popisem uvedenym v nasledujicim odstavci).
Poznamka: Uvnitfé synergického programu je prioritou provedeni volby
pozadovaného prenosového rezimu PULS ARC nebo SHORT/SPRAY ARC
prostrednictvim prislusného tlacitka (viz OBR. C, tlaéitko (7)).

Poznamka: VSechny typologie dratu, které nejsou uvedeny v tabulce, mohou
byt pouzity v manualnim rezimu ,,PRG 0“.

4.3.1.2 CINNOST V MANUALNIM REZIMU (,,PRG 0%)

Cinnost v manualnim rezimu odpovida &islu ,0“ na displeji a je aktivni pouze po
predeslé volbé rezimu pfenosu SHORT/SPRAY ARC (OBR. C, tlagitko (7)).

V tomto rezimu musi byt vzhledem k tomu, Ze se nepfedpoklédé pouziti zadné
synergie, vSechny parametry svarovani nastaveny manualné obsluhou.

Upozornéni! Nastaveni vSech parametru je volné, a proto by hodnoty, které jim budou
pfifazeny, mohly byt nekompatibilni se spravnym postupem pfi svafovani.
Poznamka: V manualnim rezimu NENI mozné pouzivat rezim pfenosu PULSE ARC.

4.3.2 ULOZENI UZIVATELSKYCH PROGRAMU V MIG-MAG DO PAMETI A JEJICH
NACITANI

4.3.2.1 Uvod

Svarovaci pfistroj umoZzriuje ukladat do paméti (SAVE) uzivatelské pracovni programy
tykajici se souboru parametrd platnych pro urcity druh svarfovani. Kazdy program
ulozeny v paméti muze byt kdykoli nacitdn (RECALL), ¢imz bude mit uzivatel
,Svarovaci pfistroj* pfipraven k pouziti pro specifickou, jiz optimalizovanou praci.

4.3.2.2 Kapacita ukladani uzivatelskych programt v MIG-MAG do paméti

Svarovaci pristroj umoziiuje ukladani uzivatelskych programa do tfi odliSnych skupin,

vztahujicich se ke tfem odliSnym zplUsobim presunu v ramci synergie (SHORT/

SPRAY ARC Pulse a Pulse on pulse) a k €¢innosti v manualnim rezimu, s nasledujicimi

vlastnostmi: i

- PULSE ARC SYNERGICKY PULSE ON PULSE: 10 programu ulozZitelnych do
paméti (s Cisly od ,1“ do ,10),

- PULS ARC SYNERGICKY: 10 program( uloZitelnych do paméti (s &isly od ,1“ do

") .

- SHORT/SPRAY ARC SYNERGICKY: 10 program uloZitelnych do paméti (s Cisly
od ,1“ do ,10%), o

- SHORT/SPRAY ARC MANUALNI (,PRG 0): 10 programu, které Ize uloZit do
paméti (s ¢isly od ,1“ do ,10%).

Pro nacitani programu, ktery hodlate pouzit, je prioritou vzhledem k volbé cisla

(viz popis v odstavci 4.3.1) provést volbu pozadovaného rezimu prenosu PULSE

ARC, PULSE ARC PULSE-ON-PULSE nebo SHORT/SPRAY ARC nebo zvolit

,PRG=0“ pro pfredem ulozené programy pro ¢innost v manualnim rezimu.

4.3.2.3 Postup pri ukladani do paméti (SAVE).

Po nastaveni svafovaciho pfistroje do optimalniho stavu pro dany druh svarovani

postupuijte nasledovné (viz OBR. C):

a) Stisknéte tlacitko (5) ,SAVE".

b) Na displeji (16) se zobrazi ,Pr a na displeji (15) &islo (v rozmezi od , 1" do ,10%).

c¢) Otacenim oto¢ného ovladace snimace impulzt ((13) nebo (14), bez rozdilu) zvolte
&islo, pod kterym hodlate ulozit program do pameéti (viz také 4.3.2).

d) Znovu stisknéte tlacitko ,SAVE".

e) Displeje (15) a (16) budou blikat.

f) V prubéhu nasledujicich dvou sekund stisknéte tlacitko ,SAVE".

g) Na displeji se zobrazi napis ,St Pr*, potvrzujici uloZeni daného programu do paméti;
po 2 sekundach displeje automaticky prepnou na zobrazovani hodnot pravé
ulozenych parametrd.

Poznamka: Kdyz pfi blikajicich displejich nebude stisknuto tlacitko ,SAVE" v priibéhu

2 sekund, displeje budou zobrazovat napis ,No St* a program nebude uloZen do

pameéti; displeje se automaticky vrati na ivodni zobrazeni.

4.3.2.4 Postup pfi naéitani uzivatelského programu (RECALL)

Pfed provedenim operaci souvisejicich s nacitanim programu se uijistéte, Ze zvoleny

rezim pfenosu (PULSE ARC, PULSE ARC PULSE-ON-PULSE, SHORT/SPRAY ARC

nebo ,PRG=0") odpovida opravu tomu, se kterym hodlate pracovat. Nyni postupujte

nasledovné (viz OBR. C):

a) Stisknéte tlacitko ,RECALL".

b) Na displeji (16) se zobrazi ,Pr“ a na displeji (15) &islo (v rozmezi od , 1" do ,10%).

c) Otacenim oto¢ného ovladace snimace impulzd ((13) nebo (14), bez rozdilu) zvolte
¢islo, pod kterym byl do paméti ulozen program, ktery nyni hodlate pouzit.

d) Znovu stisknéte tlacitko ,RECALL" na dobu del$i nez 2 sekundy.

e) Na displeji se zobrazi napis ,Ld Pr, potvrzujici nacitani daného programu; po 2
sekundach displeje automaticky pfepnou na zobrazovani hodnot pravé nacitaného
programu.

Poznamka: Kdyz tlacitko ,RECALL" nebude znovu stisknuto béhem doby del$i nez
2 sekundy, displeje budou zobrazovat napis ,No Ld* a program nebude nadcitan;
displeje se automaticky vrati na tvodni zobrazeni.

POZNAMKY: ) B )

- BEHEM OPERACI S TLAGITKY , SAVE“ A ,RECALL JE ROZSVICENA LED
.PRG".

NACITANY PROGRAM MUZE BYT LIBOVOLNE ZMENEN OBSLUHOU, ALE
ZMENENE HODNOTY NEBUDOU AUTOMATICKY ULOZENY DO PAMETI.
PREJETE-LI SI ULOZIT NOVE HODNOTY DQ STEJNEHO PROGRAMU, JE
TREBA PROVEST POSTUP ULOZENI DO PAMETI (viz 4.3.2.3).

REGISTRACE UZIVATELSKYCH PROGRAMU A VEDENI PRISLUSNEHO
PREHLEDU SOUVISEJICICH PARAMETRU JE SVERENA UZIVATELI.

NENI MOZNE ULOZIT DO PAMETI UZIVATELSKE PROGRAMY V REZIMU

ELEKTRODY MMA NEBO TIG.
5. INSTALACE

UPOZORNENIi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE MUSIi BYT
VYKONANY PRi VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJE, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSi BYT VYKONANO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ

- Rozbalte svafovaci pfistroj;

- Neni-li zapo;ena jednotka vodniho chlazeni (G.R.A.), zasurite polariza¢ni konektor
(OBR

-V prlpade pFitomnosti voziku a/nebo jednotky vodniho chlazeni (G.R.A.) si prectéte
prislusné pokyny, které jsou jejich soucasti.

5.2 ZPUSOB ZVEDANi SVAROVACIHO PRISTROJE (OBR. E)

Svarovaci pfistroj musi byt zvedan bez oddélitelnych soucasti (svafovaci pistole,
hadice s plynem, kabely apod.), které by se mohly oddélit.

V souladu s obrazkem provedte montdz upevnovacich krouzki s pouZitim dvou
Sroubd M8x25, tvoricich soucast prislusenstvi.

Upozornéni: Zvedaci oka s otvorem se zavitem M8 UNI 2948-71 nejsou soucasti
dodavky.

5.3 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Viyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvort
pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh prostfednictvim 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.

f:f UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pristroj na rovny povrch s

nosnosti, ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho
prevraceni nebo nebezpeénym pfesuniim.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni

Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svarovaciho 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 vodi¢em.

Za ucelem zaijisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé
typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje;

- Typ B ( ) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), doporucujeme
vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodim rozhrani napéjeciho rozvodu s impedanci
nepresahujici Zmax = 0.283 Ohm.

5.4.2 ZASTRCKA A ZASUVKA

Pfipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastrcku (3P + PE pro 3-fazové)
vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami
nebo automatickym jistiCem; pfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k
zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napdjeciho vedeni. V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny
doporuéené hodnoty pomalych pojistek, vyjadfené v ampérech, zvolenych na zakladé
maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé
jmenovitého napajeciho napéti.

5.5 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE,

ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECI
SITE.

V tabulce (TAB. 1) je uvedena hodnota doporu€ena pro svafovaci kabely (v mm2)

5.5.1 SVAROVANI S DRATEM MIG-MAG (OBR. F)

5.5.1.1 Pfipojeni tlakové lahve s plynem

- ZaSroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
Argon nebo smési Argon/CO, mezi né vloZte pfislusnou redukci, dodanou formou
prisluSenstvi.

- PFipojte pfivodni hadici s plynem k reduktoru tlaku a stahnéte ji stahovaci paskou
z dotace; nasledné pfipojte druhy konec hadice k pfislusné spojce na zadni strané
svarovaciho pfistroje a stahnéte ji stahovaci paskou z dotace.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

5.5.1.2 Pripojeni svarovaci pistole

- Zasunte svarovaci pistoli do konektoru, uréeného k tomuto Gcelu, a manuainé
dotahnéte na doraz pojistny krouzek.

- Pripravte ji pro zahajeni podavani dratu demontazi hubice a kontaktni trubicky kvali
usnadnéni vyusténi dratu.

- PFipojte kabel svafovaciho proudu k zasuvce (+) pro rychlé pfipojeni.

- PFipojte ovladaci kabel k pfislusnému konektoru.

- PFipojte potrubi s vodou pro verzi R.A. (vodou chlazena svafovaci pistole)
k rychlospojkam.

- Veénujte pozornost spravnému dotaZeni konektord, aby se zabranilo prehfati a
poklesu ucinnosti.

- Pripojte pfivodni hadici s plynem k reduktoru tlaku a stahnéte ji stahovaci paskou
z dotace; nasledné pfipojte druhy konec hadice k pfislusné spojce na zadni strané
svarfovaciho pristroje a stahnéte ji stahovaci paskou z dotace.

5.5.1.3 Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Je tieba jej pfipojit k svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je uloZena,
co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

5.5.2 SVAROVANI TIG (OBR. G)

5.5.2.1 Pripojeni tlakové lahve s plynem

- ZaSroubuijte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
argon mezi né vlozte pfislusnou redukci, dodanou formou pfislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici s plynem k reduktoru tlaku a stahnéte ji stahovaci paskou
z dotace; nasledné pfipojte druhy konec hadice k pfislusné spojce na zadni strané
svarovaciho pristroje a stahnéte ji stahovaci paskou z dotace.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
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reduktoru tlaku.

5.5.2.2 Pripojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

- Pripojte kabel ke svafovacimu pfistroji, k zasuvce (+) pro rychlé pfipojeni.

5.5.2.3 Pripojeni svafovaci pistole

- Pripojte svafovaci pistoli TIG k zasuvce (-) rychlého pfipojeni na pfednim panelu
svarovaciho pfistroje; dokoncete pfipojeni plynové hadice a kabelu ovladani
svarovaci pistole.

5.5.3 SVAROVANi OBALENOU ELEKTRODOU MMA (OBR. H)

5.5.3.1 Pripojeni drzaku elektrod

Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pdlu (+) zdroje; pouze
ve vyjime¢nych pfipadech — u kyselych elektrod — se pfipojuji k zapornému pélu (-).
PFipojte kabel drzaku elektrod k zasuvce (+) rychlého pfipojeni na pfednim panelu.
Poznamka: V nékterych pfipadech je doporu¢ena polarita (-) na drzaku elektrod;
zkontrolujte proto pokyny vyrobce elektrod.

5.5.3.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

- Pripojte kabel ke svafovacimu pfistroji, k zasuvce (-) rychlého pfipojeni.

5.5.4 DOPORUCENI:

- ZaSroubujte konektory svafovacich kabell az na doraz do zasuvek umozfiujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li sou€asti) kvuli zajisténi dokonalého elektrického kontaktu;
v opacném pfipadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektorl s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou uc¢innosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratSi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucasti opracovavaného
dilu pro svod svarovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat
ohrozeni bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkim svarovani.

5.6 NALOZENI CiVKY S DRATEM (Obr. 1)

UPOZORNENi! PRED PROVADENIM OPERAC|{ SPOJENYCH S
NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODIC| POUZDRO DRATU A
KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU
DRATU, KTERY HODLATE PQUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI
NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.
- Otevrete dvirka 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 pritlacné/y valecky/valecek a oddalte je/jej od spodnich/ho véalecki/u (2a).
Zkontrolujte, zda se podavaci valeéek/ky hodi k pouzitému druhu dratu (2b).
Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym fezem, bez
okraju; otocte civku proti sméru hodinovych ruci¢ek a navlecte konec dratu do
vstupniho vodice dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodiCe dratu ve spoji
na svarovaci pistoli (2c).
Opétovné sefidte polohu pfitlacnych/ho valeckli/u nastavenim primérné hodnoty
jejich/jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve Zlabu spodniho
valecku (3).
Lehce zabrzdéte navijedlo prostfednictvim sefizovaciho Sroubu umisténého ve
stfedu samotného navijedla (1b).
Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).
Zasunte zastréku svarovaciho pristroje do napdjeci zasuvky, zapnéte svafovaci
pristroj, stisknéte tlacitko svarovaci pistole nebo tlagitko 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 prechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte
tlagitko.

UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je

vystaven mechanickému namahani; proto by pfi nedostatecnych

ochrannych opatfenich mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu
elektrickym proudem, ke zranéni nebo k zapaleni elektrickych obloukt:

- Nesmeérujte svarfovaci pistoli vuci Castem téla.

- Nepfriblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

- Provedte zpé&tnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svarovaci pistoli (4b).

- Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valecku a brzdéni navijedla
na minimalni moznou Uroven a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve Zlabku a
zda pfi zastaveni tahace nedochdazi k uvolnéni zavitl dratu nasledkem nadmérné
setrvacnosti civky.

- Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku 10-15 mm.

- Zavrete dvifka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

5.7 VYMENA VODICIHO POUZDRA DRATU VE SVAROVACI PISTOLI (OBR. N)
Pfed zahajenim vymény vodiciho pouzdra dratu uloZte a narovnejte kabel svafovaci
pistole, abyste zabranili tvorbé ohybd.

5.7.1 Spiralovité vodici pouzdro pro ocelové draty

1- OdSroubujte hubici a kontaktni trubi¢ku z hlavy svafovaci pistole.

2- Odsroubujte matici uchyceni vodiciho pouzdra centralniho konektoru a vytahnéte
stavajici pouzdro.

3- Zasunte nové pouzdro do kabelového svazku svafovaci pistole a jemné jej
zatlacte, dokud nevyjde z hlavy svafovaci pistole.

4- Rukou zasroubujte hadici uchyceni vodiciho pouzdra.

5- Odstfihnéte precnivajici ¢ast vodiciho pouzdra tak, Ze jej lehce stladite; stahnéte ji
z kabelu svafovaci pistole.

6- Zabruste hranu vodiciho pouzdra v misté fezu a zasurite pouzdro zpét do
kabelového svazku svafovaci pistole.

7- Znovu za$roubujte matici a dotahnéte ji s pouzitim klice.

8- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubi¢ky a hubice.

5.7.2 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-Na druhy konec vodiciho pouzdra (na strané pfipojeni svafovaci pistole) zasurite
mosaznou redukci, tésnici krouzek, a pfi lehce stlateném vodicim pouzdre
dotahnéte matici uchyceni vodiciho pouzdra. Nadbyte¢na €ast vodiciho pouzdra
bude odstranéna nasledné (viz (13)). Vytahnéte ze spojky svafovaci pistole
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 hlinikovéa vodici pouzdra s primérem 1-1,2mm
(Cervené barvy) na rozmér pfiblizné o 2 mm nizsi, nez je rozmér ocelové trubicky,
a zasunte ji do volného konce vodiciho pouzdra.
12-Zasunte a zajistéte svarovaci pistoli ve spojce unasece dratu, poznacte vodici
pouzdro ve vzdalenosti 1-2mm od véaleckl a znovu vytdhnéte svarovaci 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: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SVAROVANI MIG-MAG o

6.1.1 REZIM PRENOSU SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratd na hrotu
dratu v tavici lazni (az do 200 krat za sekundu).

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Primér pouzitelnych dratu: 0,6-1,2mm
- Rozsah svarfovaciho proudu: 40-210A
- Rozsah napéti oblouku: 14-23V

- Pouzitelny plyn:

CO, nebo smési Ar/CO, nebo Ar/CO,/O,
Nerezavéjici ocele

- Primér pouzitelnych dratu: 0,8-1mm
- Rozsah svarfovaciho proudu: 40-160A
- Rozsah napéti oblouku: 14-20V

- Pouzitelny plyn:

smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1-2%)
Hlinik a slitiny

- Primér pouzitelnych dratu: 0,8-1,6mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 75-160A
- Rozsah svafovaciho napéti: 16-22V
- Pouzitelny plyn: Ar 99,9%

Obvykle musi byt kontaktni trubicka vyrovnana s hubici nebo muze lehce precnivat, v
out) se bude obvykle pohybovat v rozmezi od 5 do 12mm.

V MANUALNIM rezimu (,PRG 0“) pfizptsobte hodnotu reaktance:

- 5%-60% pro draty z uhlikové oceli s primérem 0,8-1mm.

- 50%-80% pro draty z uhlikové oceli s prdmérem 1,2-1,6mm.

- 60%-80% pro draty z nerezavéjici oceli a z hliniku.

Aplikace: Svarovani ve v8ech polohach, na jemnych povrSich nebo pro prvni nanos
do obrou$enych hran, zvyhodnéné omezenou tepelnou aplikaci a dobfe ovladatelnou
lazni.

Poznamka: Pfenos SHORT ARC pro svafovani hliniku a slitin je tfeba pouzivat s
patfi¢nou opatrnosti (zejména pfi pouziti dratt s primérem >1mm), protoze by mohlo
dojit k vyskytu vad taveni.

6.1.1.1 REZIM PRENOSU PRI STUDENEM OBLOUKU (ROOT MIG)

ROOT MIG je specialni druh svafovani MIG Short Arc, vyvinuty pro udrzeni tavici
lazné v jesté chladnéj§im stavu nez v pfipadé samotného Short Arc. Diky nizkému
tepelnému pfinosu je mozné ulozit navafovany material prostfednictvim deformace,
ke které dochazi pouze v minimalni ¢asti povrchu obrabéného dilu.

ROOT MIG je proto idedlnim zpUsobem svafovani pro manudlni plnéni $térbin
a prasklin. Kromé toho operace plnéni, na rozdil od svafovani TIG, nevyzaduje pfisun
nového materialu a jeji realizace je jednodu$si a rychlejsi.

Programy ROOT MIG jsou vénovany specificky obrabéni uhlikovych a nizkolegovanych
oceli (viz TAB. 3).

6.1.2 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 1azni; z ni vychazi oblouk, prostfednictvim
kterého pfechazi kovové kapky, pochazejici z nepfetrzitého taveni dratu elektrody,
tedy bez vyskytu zkratd.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Primér pouzitelnych dratu: 0,8-1,6mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 180-450A
- Rozsah napéti oblouku: 24-40V

- Pouzitelny plyn:

smési Ar/CO, nebo Ar/CO,/O,
Nerezavéjici ocele

- Pramér pouzitelnych drata: 1-1,6mm
- Rozsah svarfovaciho proudu: 140-390A
- Rozsah svafovaciho napéti: 22-32V

- Pouzitelny plyn:

smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1-2%)
Hlinik a slitiny

- Primér pouzitelnych dratu: 0,8-1,6mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 120-360A
- Rozsah svafovaciho 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.

V MANUALNIM REZIMU (,PRG 0°) neni po uskute¢néni spravné volby parametrd
rychlosti dratu a napéti oblouku (to znamena volby kompatibilnich hodnot) hodnota
zvolené reaktance podstatna.

Aplikace: Svafovani na rovném povrchu, s tloustkami nejméné 3-4mm (vysoce fluidni
lazen); rychlost realizace a stuperi nanosu jsou velmi vysoké (vysoka aplikace tepla).

6.1.3 REZIM PRENOSU PULSE ARC (PULZNI OBLOUK)

Jedna se o ,kontrolovany“ pfenos, situovany v provozni zéné ,spray-arc* (zménény
spray-arc), a vyznacuje se proto vyhodami z hlediska rychlosti taveni a absence
vymr§tovani materialu, a to i pfi velmi nizkych hodnotach proudu, pfi kterych je mozné
uspokoijit také mnohé aplikace typické pro ,short-arc.

Kazdému proudovému impulzu odpovidd oddéleni jedné samostatné kapky dratu
elektrody; tento jev se vyskytuje s pravidelnosti umérnou rychlosti posuvu dratu
dle zavislosti souvisejici s druhem a primérem samotného dratu (obvyklé hodnoty
frekvence jsou: 30-300Hz).

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Primér pouzitelnych dratd: 0,8-1,6mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 60-360A
- Rozsah napéti oblouku: 18-32V

- Pouzitelny plyn:

smési Ar/CO, nebo Ar/CO,/O, (CO, max. 20%)
Nerezavéjici ocele

- Primér pouzitelnych drath: 0,8-1,2mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 50-230A
- Rozsah svafovaciho napéti: 17-26 V
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- Pouzitelny plyn:

smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1-2%)
Hlinik nebo slitiny:

- Primér pouzitelnych dratu: 0,8-1,6mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 40-320A
- Rozsah svafovaciho napéti: 17-28V
- Pouzitelny plyn: Ar 99,9%

Obvykle se kontaktni trubicka musi nachazet 5-10mm uvnitf hubice, a to tim vice, ¢im
je vy3$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 materialech
podléhajicich tepelnému rozkladu, mimofadné vhodné pro svafovani na lehkych
slitinach (hlinik a jeho slitiny), také pfi tloustkach mensich nez 3mm.

6.1.4 REGULACE PARAMETRU SVAROVANI V MIG-MAG
6.1.4.1 Ochranny plyn

Kapacita ochranného plynu musi byt:

short arc: 8-14 I/min

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

v zavislosti na intenzité svafovaciho proudu a priiméru hubice.

6.1.4.2 Svarovaci proud

Regulace svafovaciho proudu provadi obsluha ota¢enim oto¢ného ovladace snimace
impulzli (OBR. E (14)).

Pfi volbé SPRAY/SHORT ARC odpovida kazdé otoc¢eni oto¢ného ovladace snimace
impulzll (14) regulaci rychlosti dratu (m/minutu), zobrazené na displeji (16); b&€hem
svarovani displej automaticky pfepne na zobrazovani aktualni hodnoty proudu (v
ampérech).

Pfi volbé PULSE ARC nebo PULSE ARC PULSE-ON-PULSE odpovida kazdé otoceni
oto¢ného ovladace snimace impulzli (14) regulaci svafovaciho proudu, zobrazené na
displeji (16); béhem svarovani displej automaticky pfepne na zobrazovani aktualni
hodnoty proudu.

V obou rezimech je mozné stisknutim tlacitka (17) prejit na regulaci
tloustky v mm (LED (16b) rozsvicena) se snimacem impulzd (14). Stroj automaticky
vypocita proud potfebny pro svafovani takovéto tloustky. Také v tomto pfipadé displej
béhem svarovani pfepne na zobrazovani aktualni hodnoty proudu (v ampérech).
VsSimnéte si, Ze u v8ech synergickych programd minimalni a maximalni nastavitelné
hodnoty (v m/minutu, ampérech nebo tloustka v mm) odpovidaji hodnotam
prednastavenym ve vyrobnim zavodé, které uzivatel nemGze ménit.

Orienta¢ni hodnoty proudu a nejpouzivanéjsi draty jsou uvedeny v tabulce (TAB. 5).

6.1.4.2 Napéti oblouku a pfiSkrceni oblouku (pinch-off)
U synergickych programt MIG-MAG pulse arc a pulse-on-pulse tyto dva parametry
urcuji rozmér oblouku béhem svarovani.
Napéti oblouku poukazuje na vzdalenost dratu od svafovaného dilu a rozsah zmény,
kterou mlzZe provést uzivatel, je omezen na jednoduchou korekci od -5% do +5%
hodnoty napéti, ktera je pfednastavena v kazdém programu, aby mohl pfipadné
pfizplsobit opravdovou délku oblouku specifickym potfebam. Cim vy$si je hodnota,
tim vyS8i bude vzdalenost dratu od svafovaného dilu.
Pfiskrceni oblouku urcuje koncentraci nebo $ifku oblouku a regulaéni rozsah tohoto
parametru je od -10% do +10% hodnoty pfednastavené v programech. Cim vy3Si je
tato hodnota, tim koncentrovanéjsi bude oblouk.
V manualnim programu ,PRG 0 je napéti oblouku zadefinovano nastavenim hodnoty
umérné zvolené rychlosti dratu podle nasledujiciho vztahu:
U ( 14+0,05 1, ) kde:

= Napéti obiouku ve voltech.
- I = Svarovaci proud v amperech
Je treba mit na paméti, Ze hodnoté napetl zvolené naprazdno bude odpovidat napéti
pod zatézi (pfi svarfovani) o 2-4V nizsi.

6.1.5 CINNOST BI-LEVEL A PULSE ON PULSE

Cinnost bi-level se nastavujte tlacitkem (8) a je mozné ji zvolit v rezimu MIG-MAG
pulse arc a short arc. K zahajeni svafovaciho cyklu dochazi stisknutim a uvolnénim
tlacitka svafovaci pistole (jako pfi 4-dobém svafovani) a pocatecni pracovni bod
svarovaciho pfistroje se rovna hlavni drovni svafovani (LED (10a)), prlcemz strOJ
zobrazuje proud a napéti tohoto pracovniho bodu.  Stisknutim tlacitka svafovaci
pistole na dobu krat§i nez 0,5 sekundy stroj zméni pracovni bod hlavni a vedlejsi
urovné (LED (10b)) a na displeji zobrazi proud a napéti hlavni urovné. Pfi kazdém
nasledujicim stisknuti tlacitka bude stroj pokracovat z jedné Urovné ke druhé, dokud
tlacitko nebude stisknuto na dobu krat$i nez 0,5 sekundy.

Béhem svarovani i kdyz stroj zobrazuje okamzitou hodnotu proudu a napéti je mozné
meénit pouze proud a napéti oblouku hlavni Urovné svarovani.

Rezim MIG-MAG Pulse on Pulse se aktivuje tlacitkem (7) spolu s LED rezimu MIG-
MAG Pulse arc. Tento rezim pfedstavuje specialni typ ¢innosti bi-level, protoZe také v
tomto pfipadé mame dva pracovni body nastavitelné se stejnymi kritérii jako u bi-level
(LED (10a) a (10b)). Doba trvani kazdé urovné t1 a t2 je nastavitelna (LED (10c) a
(10d)) a nenastavuje se manualnég, jak je tomu u bi-level. BEhem svarovani proto stroj
pokracuje v automatické zméné pracovniho bodu hlavni urovné (s dobou trvani t1) a
vedlej$i Urovné (s dobou trvani t2).

Jev, ktery pfitom vznika, je pulzace v pulzaci, z ¢ehoz pochdzi i ndzev. Spravnym
nastavenim obou uUrovni a obou dob trvani je mozné dosahnout svafovani v
Jrouchach®, velmi podobné svarovani TIG.

6.2 SVAROVANI TIG (DC)

Po realizaci zapojeni svafovaciho obvodu zplsobem popsanym v odstavci 5.5.2 je

tfeba:

- Zvolit zpusob svarovani TIG na ovladacim panelu svarovaciho pfistroje (OBR. C
7))

- Nastavit svafovaci proud na poZadovanou hodnotu otoénym oviadacem snimace
impulzt (14) (hodnotu Ize regulovat také béhem svarovani). Dle potfeby aktivujte
sestupnou rampu proudu potenciometrem (13) (se zobrazovanim aktualni hodnoty
na displeji (16)).

6.2.1 Zapaleni oblouku LIFT

Lehkym tlakem opfete hrot elektrody o svafovany dil. Zatlacte na doraz tlacitko na
svafovaci pistoli a zvednéte elektrodu 2-3mm s urcitym opozdénim, ¢imz zpusobite
zapaleni oblouku. Svafovaci pfistroj nejdfive vygeneruje proud Iy, a chvili poté
bude vygenerovan nastaveny svafovaci proud. Po ukon¢eni cyklu bu de proud vypnut
v souladu s nastavenou sestupnou hranou.

V tabulce (TAB. 5) jsou shrnuty nékteré orientacni Udaje pro svafovani na
nerezaveéjicich nebo vysokolegovanych ocelich.

6.3 SVAROVANI S OBALENOU ELEKTRODOU MMA

Po realizaci zapojeni svafovaciho obvodu v souladu s popisem v odst. 5.5.3 je tfeba
provést volbu rezimu MMA prostfednictvim tlacitka (OBR. C (7)):

Svarovaci proud musi byt regulovan na pozadovanou hodnotu otoénym ovladacem
snimace impulzu (14) a pfipadny dynamicky nadproud ,ARC FORCE" musi byt ménén
v rozsahu od 0 do 100% oto¢nym ovladacem snimace impulz( (13) (se zobrazovanim

aktualni hodnoty na displeji (16)).
V tabulce (TAB. 6) jsou shrnuty nékteré orientacni udaje proudu v zavislosti na
praméru elektrod.

6.4 KVALITA SVAROVANI

Kvalita svaru, v€etné poctu zplsobenych vystfikd, bude uréena zejména rovnovahou
parametr( svafovani: proudu (rychlosti posuvu dratu), prdméru dratu, napéti oblouku
atd.

Obdobné bude poloha svarovaci pistole pfizpusobena v souladu s obrazkem M kv(li
zamezeni vzniku nadbyte¢ného poctu vystiikd a poruch svaru.

Pro spravnou realizaci svaru je tfeba brat ohled na rychlost svafovani (rychlost posuvu
podél spoje), ktera je rozhoduijici pro spravny prinik a tvar samotného svaru.

Prehled nejcastéjSich poruch svarovani je uveden v tabulce (TAB. 7).

7. UDRZBA

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

7.1 RADNA UDRZBA . ) )
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

7.1.1 Svarovaci pistole

- Zabrante tomu, aby doSlo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpUsobilo by to roztaveni izola¢nich materidld s naslednym rychlym
uvedenim svafovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a spoju.

- PFi kazdé vymeéné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodi¢e dratu suchym
stlaenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho neporusenost.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
&asti svarovaci pistole: hubice, kontaktni trubicky, difuzoru plynu.

7.1.2 Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotfebeni vale¢kl tahace dratu a pravidelné
odstranujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a
vystupni vodi¢ dratu).

7.2 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.

UPOZORNENi! SVAROVACIHO

PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE

SVAROVACi PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

PRED ODLOZENIM PANELU

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfistroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a v intervalech odpovidajicich pouziti a prasnosti prostfedi kontrolujte
vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafiujte prach nahromadény na elektronickych
kartach prostfednictvim velmi jemného kartae nebo vhodnych rozpoustédel.

- Pfi uvedené pfileZitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utaZzeny, a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld svafovaciho
pristroje a utahnéte na doraz upevnovaci Srouby.

- Rozhodné zabrante provadéni operaci svarovani pfi otevieném svafovacim
pristroji.
Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a kabelaze a vratte je
do puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
souc¢astmi nebo se sou¢astmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
vS8echny vodie stahovacimi paskami jako v pGvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicu
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podloZky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

8. PORUCHY, JEJICH PRICINY A ZPUSOB JEJICH ODSTRANENI (TAB. 8)

UPOZORNENI! REALIZACE NEKTERYCH KONTROL JE PROVAZENA
VYSKYTEM RIZIKA STYKU SE SOUCASTMI POD NAPETIM A/NEBO
V POHYBU.

V  PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNi

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Je snimacem impulzt vhodné nastaven svarovaci proud.

- Neni pfitomen alarm signalizujici zasah tepelné ochrany zpusobeny prepétim nebo
podpétim ¢&i zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu zatéZovatele; v pfipadé zasahu
termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni svafovaciho pfistroje pfirozenym
zpusobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je hodnota pfili§ vysoka nebo pfili§ nizka,
svarovaci pristroj bude signalizovat poruchu (viz odstavec 4.2).

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pripadé pristupte k odstranéni jeho pricin.

- Zkontrolujte, zda je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim
dlrazem na skute¢né pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vioZzen
izola¢ni material (napF. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.

Pred jakymkoli zasahem na podavaci dratu nebo uvnitf svafovaciho pfistroje je tfeba

postupovat v souladu s kapitolou 7 ,,UDRZBA*.
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TAB.1 TECHNICAL DATA FOR THE WELDING MACHINE - DATI TECNICI SALDATRICE

TAB.2 TECHNICAL DATA FOR THE TORCH - DATI TECNICI TORCIA

— gj D= :\ ) O(« G CLASSIFICATION : 113V - CLASSE DI APPARTENENZA: 113V
I max (A)| X (%) 3%:
T16A 16A 70mm? 37.5kg |<85 dB(A)
340 60 Cco, Air)
® 320 60 Ar/ CO,
N. Mix
_ - 300 100 co, | Fe 1:1.2 A
@\ EN 60974-1 YR ReD 1 I/Tnin
AN - ANV r "
@\;Lﬁ — i - - 270 100 Mix 2 | Al 1+1.2 2 3.5 bar
<:>7 SN = C C C LEGENDA:
v i ATher A Fe = STEEL - ACCIAIO
@ ;Ej; }@ Al = ALUMINIUM - ALLUMINIO
O—> 1 I Co = TUBULAR WIRE - FILO ANIMATO
== FUSET A 4' # = COOLING - RAFFREDDAMENTO
A © (&)= AIR/GAS - ARIA/GAS
@) & = WATER - AcQuA
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TAB. 3
CARBON &
REE CARBON & LOW-ALLOY STEEL STAINLESS STEEL PRI || A || gy Cusi LOW-ALLOY STEEL
Mg5 Si5
ROOT MIG
(80120) (80120)
CUCEICIEN \1ix AriCO), (82/18) | MIX ArICO, (92/08) co, MIX ArlO, (98/2) | MIX AriCO, (9812) Ar Ar Ar A | Mixarico, (s218) co,
(85/15) (85/15)
T 0.8(09(1.0(1.2[0.8]0.9]1.0/1.2[0.8]0.9|1.0{1.2/0.8/0.9(1.0{1.2[0.80.9]1.0|1.2[0.81.0|1.2[0.8]1.0|1.2[0.8]1.0]1.2[0.8]1.0|1.2[0.8] 0.9 1.0[1.2]0.8|0.9]1.0{1.2
X|X[x|x XX x| x| x| x| x| x|[x|x|x|[x|x|x|[x]|x|x|[x]|x]|x

=== sPooL GUN IS X X X X| X XX X X
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MIG/MAG WELDING CIRCUIT - CIRCUITO DI SALDATURA MIG/MAG

REMOTE CONTROL -
[ — SRA. COMANDO A DISTANZA
&8 — 00
WELDING MACHINE -
SALDATRICE
e
\_/ b
GRA ==
== e
T l_JI @
TIG WELDING CIRCUIT - CIRCUITO DI SALDATURA TIG
REMOTE CONTROL -
[— COMANDO A DISTANZA
OO
WELDING MACHINE -
SALDATRICE
\__/ -
SALIJATgE EE
G.R.A. ==
> ==
J l_JI
[ FIG. H]

MMA WELDING CIRCUIT - CIRCUITO DI SALDATURA MMA

REMOTE CONTROL -
COMANDO A DISTANZA
3 #— O O
[ml
|, WELDING MACHINE -
3 SALDATRICE
3 . —
T ez * \
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TAB. 4 INDICATIVE VALUES FOR WELDING CURRENT MIG-MAG (A) - VALORI ORIENTATIVI CORRENTI DI SALDATURA MIG-MAG (A)

WIRE DIAMETER - DIAMETRO DEL FILO (mm) 0,6 0,8 1 i132) 1,6
Carbon and mild steels -
Acciai al carbonio e hasso legati
SHORT ARC 30 + 90 40 + 170 50 + 190 70 + 200 100 + 210
SPRAY ARC / 160 + 220 180 + 260 130 + 350 200 + 450
PULS ARC / 60 + 200 70 + 230 80 + 320 85 + 360
Stainless steel -
Acciai inossidabili
SHORT ARC / 40 + 140 60 + 160 110 + 180 /
SPRAY ARC / / 140 + 230 180 + 280 230 + 390
PULS ARC / 50 + 180 60 + 210 70 + 230 85 + 360
Aluminium and alloys -
Alluminio e leghe
SHORT ARC / 50 + 75 90 + 115 110 + 130 130 + 170
SPRAY ARC / 80 + 150 120 + 210 125 + 250 160 + 350
PULS ARC / 40 + 120 40 + 160 45 + 220 60 + 320
TAB. 5 INDICATIVE VALUES FOR TIG WELDING ON STAINLESS STEEL - | TAB. 7 WELDING FLAWS -
VALOR! ORIENTATIVI SALDATURA TIG SU ACCIAIO INOX DIFETTI DI SALDATURA
FAULT - MAIN CAUSE -
thickness  current  @electrode @ nozzle  Argon @ filler rod DIFETTO CAUSA PRINCIPALE
spessore corrente 0 elettrodo 0 ugello Argon 0 hacchettad’apporto Porosity - - Insufficient protection or poor gas quality.
(mm) (A) (mm) (mm) (1/min) (mm) Porosita - Piece not clean enough.
- Incorrect adjustments.
0,3-0,5 5-20 0,5 6,5 3 - - gvsqufic(ent?fprpz‘etzi%n? o cattiva qualita del gas.
- R R - Pulizia insufficiente del pezzo.
0.5 1 0.8 :138 i 28 1 gg 3 3 4 - Regolazioni non corrette.
1,5 70-100 1,6 9,5 3-4 1,5 Incomplete melt- | - Poor operating technique .
2 90-110 1,6 9,5 4 1,5-2 Fusione incompleta| - \(/)\;Jrlaqnt to% I(iw. e
- Welding rate too high.
3 120 - 150 2,4 9,5 5 2-3 - Tecnicg operativa g}nsufﬁciente.
4 140 -190 2,4 9,5-11 5-6 3 - Corrente troppo bassa.
5 190 - 250 24-32 11-12,5 6-7 3-4 - Velocita di saldatura troppo elevata.
6-7 250 - 350 3,2 12,5 7-9 4-6
Incomplete - Current too low.
penetration - - Welding rate too high.
Penetrazione - Distance of edges of join insufficient.
incompleta - Corrente troppo bassa.

Velocita di saldatura troppo elevata.

TAB.6  INDICATIVE VALUES @ ELECTRODE WELDING CURRENT - Distanza dei Jembi de! giunto insufficiente.

VALOR! ORIENTATIVI @ ELETTRODO CORRENTE DI SALDATURA

Apporto termico NON ADEGUATO (scarso o eccessivo).
Materiale di base non saldabile oppure sporco.

Excessive - Current too high.
penetration - - Welding rate too low.
Penetrazione - Excessive distance/of edges of join.
@ electrode - 4 eleftrodo (mm)  Welding current - Corrente di saldatura (R) ||| |°¢°¢%S'" - omente g%’;’;gﬁirfttfdppo bassa.
min. max. - Eccessiva distanza dei lembi del giunto.
1,6 25 50
2 40 80 Incision on edges - | - Current too high.
25 60 110 Incisione sui bordi | - Poor operating technique.
) - Corrente troppo elevata.
3,2 80 160 - Tecnica operativa insufficiente.
4 120 200 - — -
5 150 280 Broken weld seam - | - Incorrect choice of wire with respect to base material.
Rottura del - INAPPROPRIATE heat transfer (scant or excessive).
6 200 350 cordone di - Unweldable or dirty base material.
8 340 420 saldatura - Scelta non corretta de/ filo rispetto al materiale base.




m A) HORIZONTAL WELDING - SALDATURA IN PIANO

WELDING DIRECTION - FIG_ N
DIREZIONE SALDATURA

—

—

6- Draughtsinthe welding area.

7- Gasleaks.

8- Contacttip over-retracted.

9- Pieces to be welded of poor quality.
10-Poor gas or wire quality.

1- Sistema di erogazione del gas non collegato correttamente.

2- Bombola gas vuota - rubinetto valvola chiuso.

3- Elettrovalvola non funzionante con puisante torcia "on".
4- Riduttore di pressione difettoso.

5- Foridel diffusore della torcia otturati.

6- Correnti d’aria nella zona di saldatura.

7- Perdite di gas.

8- Tubettodicontatto troppo rientrato.

9- Cattivostato dei pezzi da saldare.

10- Cattiva qualita del filo o del gas.

C) VERTICAL WELDING - SALDATURA IN VERTICALE TORCH MOVEMENT -
MOVIMENTO TORCIA
DOWNWARDS -
IN DISCENDENTE
UPWARDS -
IN ASCENDENTE
TAB. 8 FAULTS, CAUSES AND REMEDIES - ANOMALIE, CAUSE E RIMEDI
FAULT POSSIBLE CAUSES CHECKS AND REMEDIES

UNEVEN 1- Pressure of wire feeder rollers. 1- Make surethe rollers allow the wire to slide and adjust the pressure accordingly.

2- Wire guides are notaligned with groove on small rollers. 2- Make sure the wire is not bentand align as necessary.
WIRE FEED -

3- Wirefeed or contact tip unsuitable for wire. 3- Checkand replace if necessary.
AVANZAMENTO 4- Wire guide hose blocked. 4- Remove the hose, blow compressed air through it or replace it.
IRREGOLARE 5- Coils overlapping on reels. 5- Checkand replace the reel if necessary.
DEL FILO 6- Oxidised or poor quality wire. 6- Cutany oxidised coils or replace the reels.

7- Excessive reel braking. 7- Adjustbraking lock.

8- Coilsfallen underthe reel . 8- Adjustreel braking.

1- Pressione dei ruili trainafilo. 1- Controlfare che i rulli non lascino slittare il filo e regolare di conseguenza la

2- lguidafilononsonoallineati conl’incavo dei rulli. pressione.

3- Rulliditraino otubettodi contattononadattoal filo. 2- \Verificare che il filo non subisca incurvamenti e procedere all’allineamento.

4- Guaina guidafilointasata. 3- Verificare ed eventualmente sostituire.

5- Bobine conspire accavallate. 4- Togliere la guaina, soffiarla conaria compressa o sostituirla.

6- Filoossidatoodicattiva qualita. 5- Verificare ed eventualmente sostituire /a bobina.

7- Frenobobina eccessivo. 6- Tagliare eventuali spire ossidate o sostituire la bobina.

8- Caduta di spire sotto!’aspo. 7- Regolare il serraggio del freno.

8- Regolare il freno dell’aspo.

POROUS WELD - 1- Gas supply connected incorrectly. 1- Check.
SALDATURA 2- Gasbottle empty valve closed. 2- Openthetaps and detach the rubber pipe to check whether gas output is normal.
POROSA 3- Solenoid valve not working with torch button “on”. 3- Check for the presence of voltage at the ends of the reel: if positive, replace the

4- Faulty pressure reducing valve. solenoid valve.

5- Torch diffuser holes blocked. 4- Check.

5- Remove the diffuser and unblock the holes. To prevent clogging spray the diffuser
with silicon-free spray.
6- Protectthe arc area with suitable shields.
573- gﬂectthe gas pipe clips are tightened properly and tighten further if necessary.
- Check.
9- Make sure the pieces are not wet or dirty and are not rusty.
10- Replace the wire reel or the gas bottle: note that the gas should be dry and not damp.

1- Verificare.

2- Controllare aprendo i rubinetti e staccando il tuboin gomma, se I'uscita del gas
é normale.

3- Controllare che ai capi della bobina dell’elettrovalvola si presenti tensione: in
caso positivo sostituire I’elettrovalvola.

4- \Verificare.

5- Togliere il diffusore e liberare i fori. Per evitare otturamenti spruzzare il
diffusore con spray esenti da silicone.

6- Proteggere la zona dell’arco con opportuni sSchermi.

7- Controliare la chiusura delle fascette, dei tubi del gas ed eventualmente
serrarle ancora.

8- \Verificare.

9- Controllare che i pezzi non siano bagnati o sporchi e siano esenti da ruggine.

10- Sostituire /a bobina de/ filo o la bombola del gas: si ricorda che il gas deve
essere secco e nonumido.

WIRE DOES NOT
FEED -
MANCANZA DI
AVANZAMENTO
FiLO

1- Faulty torch button.

2- Qverload thermostat triggered.

3- Control circuit fuses.

4- Gear motor failure.

5- Faultinelectronic circuits for feed rate control.

1- Pulsante torcia difettoso.

2- Intervento del termostato per sovraccarico.

3- Fusibili dei circuiti di controllo.

4- Motoriduttore di traino guasto.

5- Difettodei circuiti elettronici di controlio della velocita.

1- Checkand replace.

2- Waitafew minutes to allow the machine to cool.
3- Checkandreplace.

4- Checkand replace.

5- Checkand replace the board.

1- Verificare e sostituire.

2- Attendere alcuni minuti in modo da consentire il raffreddamento della
saldatrice.

3- Verificare e sostituire.

4- Verificare e sostituire.

5- Verificare e sostituire /a scheda.
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should
they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning
of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE
PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as
consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee
certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use,
tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct
or indirect damages.
(IT) GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la
sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla
data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno
essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito,
le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati
membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli
inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni
responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE

Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage a remplacer gratuitement les composants
endommageés a la suite d’'une mauvaise qualité de matériel ou d’un défaut de fabrication durant une période de 12 mois
a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie,
doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines
considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres
de I’EU uniquement. Le certificat de garantie n’est valable que s’il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de
livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la
garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTIA

La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la
sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses
posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas,
incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun
cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE soélo si
han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sdlo si estd acompafnado 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.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Ubernimmt die Gewahrleistung fur 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
zuruckgesendet, mul} dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieRend
per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach
der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat
der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gultig, 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 fur direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

(RU) TAPAHTUA
KomnaHunsa-nponssoamTenb rapaHTUpPyeT XOpoLuyto paboTy MalLlMHHOro o6opyaoBaHmnsa n obasyeTca 6ecnnaTHO NPoOn3BEeCTU
3aMeHy 4acTen, UMELNX HEUCNpaBHOCTU, SBUMBLLUMECS CreacTBMEM MIIOXOro KadecTBa mMaTtepuana unm aedekTtoB
npousBoACTBa, B TedeHun 12 mecsiueB Cc AaThbl Nycka B 3KChfyaTtauuio MallmnHHOro obopynoBaHUsi, NPOCTaBrieHHOM Ha
ceptudmkaTe. Bo3BpaweHHoe obopyaoBaHune, Aaxe Haxoasiieecs noa AecTBMEeM rapaHTun, AOIMKHO ObliTb HanpaBreHo
Ha ycnoBusx NOPTO ®PAHKO wn 6ypet BosBpaweHo B YKABAHHOE MECTO. /3 oroBopeHHOro Bbille UCKIoYaeTCcs
MallMHHOe obopyaoBaHue, cuuTaroleecs ToBapamMmu notpebneHns, B COOTBETCTBUM C eBponerckon gupektmnsonm 1999/44/
EC, Tonbko B TOM criy4dae, ecnm oHu 661 npoAaHbl B rocygapcTBax, Bxoasawmx B EC. NapaHTunHein ceptudmkar cumtaeTcs
O0EeNCTBUTENbHbLIM TOMbKO MNPU YCIOBUU, YTO K HEMY NpuraraeTcsi TOoBapHbIA YeK UM ToBapoConpoBoAUTENbHas HaknagHas.
HeucnpaBHOCTW, BO3HUKLLME U3-3a HEMNPAaBUITbHOIMO MCMNOSb30BaHUs, MOPYY U HEGPEXKHOTo obpalleHns], He NMoKpPbIBaKOTCA
noencTtememM rapaHTumn. JonornHUTEeNbHO Npou3BoauTErNb CHUMAaET Cc cebs nodyto OTBETCTBEHHOCTb 3a Kakon-nmbo npsimomn
Unn HenpssMow yLep6b.
(PT) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a
substituicao das pecas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricacao no
prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas,
mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e 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 utilizagcao imprdpria,
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adulteracao ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade
para todos os danos directos e indirectos.
(EL) EFTYHZH

H KaTaoKeuaoTIKA €TAIPIA €YYUATAI TNV KAAR AEITOUPYIA TWV INXAVWYV KAl OEOMEUETAI VA EKTEAECEI DWPEAV TNV AVTIKATACTACN
TUNHATWY O€ TTEPITTTWON POOPAg TOUg €AITIOG KAKAG TTOIOTNTAG UAIKOU 1 €AATTWHATWY KATAOKEUNG, €VTOG 12 unvwyv
atrd TNV nUEpoMNVvia B€ong o€ AEITOUPYIOG TOU PNXAVAMATOG €TTIBERAIWMEVN ATTO TO TTICTOTTOINTIKO. Ta pnxavuarta TTou
ETMIOTPEPOVTAI, aKOUA Kal av gival og gyyunon, 6a oTtéAvovtal XQPIZ ENMIBAPYNXZH kai 6a emmoTpé@ovTtal pe £€£0da
MNMAHPQTEA ZTON IMPOOPIZMO. EfaipoUvTtal atrd Ta opIi{OPEVA TA PNXAVAPATA TTOU aTTOTEAOUV KATAVAAWTIKA ayadbd
oUP@PWVA JE TNV EUPWTTAIKA 0dnyia 1999/44/EC povo av TTwAouvTal o€ KpATn HEAN TG EE. To TmioToTroIiNTIKG £yyUnong IoXUEl
MOVO av ocuvodeUeTal ATTO €TTIOCNUN ATTOOEIEN TTANPWUNAG i ATTOdEIEN TTapaAaBiG. Evdexopeva TTPoBARMATA OPEIAOUEVA O€E
KOKM XPNon, TTapatroincn r apgéAEIa, aTTOKAEiOVTAl ATTO TNV £€yyunon. ATTOPPITITETAI, €TTIONG, KABE €uBUVN yia OTTOIAdNTTIOTE
BAGBN aueon n €pueon.

(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 regu 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.

(HU) JOTALLAS
A gyarto ceég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerl Uzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha
azok az alapanyag rossz min8segebdl valamint gyartasi hibabol erednek a gép uzembe helyezésének a bizonylat szerint
igazolhat6 napjatdl szamitott 12 hénapon beliil. A cserélendé alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell
visszakildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek
az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsulnek, s az EU tagorszagaiban
kerultek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(
hasznalatbol, megrongalasbdl illetve nem megfelel6 gondossaggal vald kezelésbdl ered6 rendellenessegek a jotallast
kizarjak. Kizart tovabba barminem( felel6sségvallalas minden kozvetlen és kbzvetett karért.

(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 Tn max. 12 luni de la
data punerii Tn 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 insotit 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 declind orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar s6nder 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 ticks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA
MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgdrs 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 ar bara giltig
tilsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsldshet tacks inte
av garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(DA) GARANTI

Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte
fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i Igbet 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 gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQJF
udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlsegges
en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller
skadeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfgre 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, ogsailgpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT
och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifolge
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.
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(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka& huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden
takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen kayttoonottopaivasta, mika ilmenee
sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettavd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne
palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat
kulutushyoddykkeisiin 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 vaarinkaytdsta,
vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittémista
tai valillisista vaurioista.
(CS) ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou c¢innost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilt opotfebovanych z davodu Spatné
kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicu od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim
list&. Vracené stroje a to i v zaruéni dob& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY
PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES
pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruc¢ni list ma platnost pouze v pripadé, Ze je predlozen
spolu s uc¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo chybégjici
péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ruc€i za spravnu &innost’ strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej
kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na
zaruénom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM
a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do spotrebného majetku,
v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v &lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len
v pripade, ked je predlozeny spolu s uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajuce z nespravneho pouzitia,
neopravneného zasahu alebo nedostatoc¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na
vSetky priame i nepriame Skody.
(SL) GARANCIJA

Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili
zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa ozna¢enega ne tem
certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani
v drzavi €lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je prilozen veljaven racdun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne
uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne
in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblas¢en servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se
kupcu izro€i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov Se 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona
o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potrosSnikov (ZVPot-E) (Ur.l.RS st. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot
organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju drzave v kateri je izdelek
prodan kon&nim potroSnikom; opozarja potroSnike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljuCuje
pravic potro$nika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE
ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.o., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(HR-SR) GARANCIJA

Proizvodac¢ 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 vracaju kao potros$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama
Clanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je poprac¢en racunom ili dostavhom listom. OsStec¢enja nastala uslijed
neispravne upotrebe, izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno odriCe bilo
kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikimg ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidéveéjusias as
susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar deél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo
datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siun€iami ir bus sugrazinti
atgal PIRKEJO léSomis. I8imtj auk$&iau apradytai 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, susije su netinkamu prietaiso
naudojimu, aplaidumu ar prasta jo prieziGra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar
netiesioginius nuostolius.
(ET) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga
materjali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina 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 liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult
koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdélma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest,
modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

-66 -



(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspé&ju un apnemas bez maksas nomaintt detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates
dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kops$ sertifikatd noraditd masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal
nosidtamas 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 direktivu 1999/44/EC tiek
uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai
kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusSies nepareizas izmantos$anas,
noteikumu neievéroSanas vai nolaidibas dé&|. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un
netieSajiem zaudé&jumiem.

(BG) TFAPAHUUA
dupmaTa npomnsBogmTen rapaHTmpa 3a 4o6poTo PyHKUMOHUPAaHe Ha MalVHUTE U ce 3aAdblinkaBa Aa n3BbpLun 6es3nnaTtHo
nogmMsiHaTa Ha 4acTu, KOMTO ca ce NoBpeaunu, 3apagun HekadecTBeH mMaTepuan wunu npousBoacTBeHu gedektu, go 12
MeceLa OT gartarta Ha nyckaHe B AeWCTBMEe Ha MaluvHaTa, JoKasaHa C rapaHuuMoHHa kapTta. BbpHatuTe mawuHu, gopm
M B rapaHuus, Tpsbea ga 6baaTt manparteHn cbe SAIMNJIATEH MNMPEBO3 un we 6baaTt sbpHatn ¢ HAJTOXKEH TMIATEXK.
C u3KnoYeHre Ha MallMHUTE, KOUTO Ce cuuTaT 3a ABUMXMMO MMYLLECTBO 3a NOCTOSAHHO MONi3BaHe, KakTo € yCTaHOBEHO
OT eBponerckata gupektusa 1999/44/EC, camo ako MmaluMHUTE ca NpogaBaHu B CTPaHW 4reHkm Ha EBponenckusa cbros.
MapaHunoHHaTa KapTa e BanugHa, caMo ako e npuapy>XeHa oT duckaneH 60H nnm pasnucka 3a gocrtaska. HepegHocTtuTte,
npomaTuyallm ot nowa ynotpeba nnm HebpeXKHOCT, ca U3krnioYeHn oT rapaHumsaTa. OcBeH ToBa ce OTKIOHsIBa BCsKaKkBa
OTFOBOPHOCT 3@ AUPEKTHU UM UHONPEKTHU LLETU.

(PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg
sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w cigagu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzgdzenia, poswiadczonej
na gwarancji. Urzgdzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO
FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzgdzenia, ktére
sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w
krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowdd dostawy.
Trudnosci wynikajace 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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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE
(IT) CERTIFICATO DI GARANZIA
(FR) CERTIFICAT DE GARANTIE
(ES) CERTIFICADO DE GARANTIA
(DE) GARANTIEKARTE

(RU) FAPAHTUAHBIN CEPTUGUKAT
(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA
(EL) I TOMOIHTIKO EITYHXH;
(NL) GARANTIEBEWIJS

(HU) GARANCIALEVEL

(RO) CERTIFICAT DE GARANTIE
(SV) GARANTISEDEL

(DA) GARANTIBEVIS
(NO) GARANTIBEVIS

(F1) TAKUUTODISTUS

(CcS) ZARUCNI LIST

(SK) ZARUCNY LIST

(SL) CERTIFICAT GARANCIJE
(HR-SR) GARANTNI LIST

(LT) GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ET) GARANTIISERTIFIKAAT

(LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(BG) FAPAHLMOHHA KAPTA

(PL) CERTYFIKAT GWARANCJI

MOD. / MONT / MOfL./ URLAP / MUDEL / MOLEN / St/ Br.

(EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra
- (DE) Kauftdatum - (RU) Jata npogaxu - (PT) Data de compra - (EL) Hpepopnvia
ayopds = (NL) Datum van aankoop - (HU) Vasarlas kelte - (RO) Data achizitiei - (SV)
Inkopsdatum - (DA) Kgbsdato - (NO) Innkjgpsdato - (FI) Ostopdivaméaara - (CS)
Datum zakoupeni - (SK) Datum zakupenia - (SL) Datum nakupa - (HR-SR) Datum
kupnje - (LT) Pirkimo data - (ET) Ostu kuupéev - (LV) PirkS8anas datums - (BG) OATA
HA TOKYMKATA - (PL) Data zakupu:

(EN) Sales company (Name and Signature) (DA) Forhandler (stempel og underskrift)
(IT) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)
(FR) Revendeur (Chachet et Signature) (FI) Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)
(ES) Vendedor (Nombre y sello) (CS) Prodejce (Razitko a podpis)

(DE) Handler (Stempel und Unterschrift) (SK) Predajca (Pectiatka a podpis)
(RU) WTAMM n NOANNCb (TOPIrOBOIro NMPEANPUATUA) (SL) Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis)

(EL) Katdotnpa mdinons (2 payida katr vmoypadn) (LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Para$as)
(NL) Verkoper (Stempel en naam) (ET) Edasimuiugi firma (Tempel ja allkiri)

(HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas) (LV) Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
(RO) Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (BG) NPOOABAY (Moanwuc n Mevar)

(sv) Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) (PL) Firma odsprzedajaca (Piecze¢ i Podpis)

(EN) The product is in compliance with: (DA) At produktet er i overensstemmelse med:

(IT) Il prodotto & conforme a: (NO) At produktet er i overensstemmelse med:

(FR) Le produit est conforme aux: (FI) Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
(ES) Het produkt overeenkomstig de: (CS) Vyrobok je v sulade so:

(DE) Die maschine entspricht: (SK) Vyrobek je ve shodé se:

(RU) 3asBnsieTcsi, YTo U3aenve CooTBETCTBYET: (SL) Proizvod je v skladu z:

(PT) El producto es conforme as: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa:

(EL) To Npoidveival KATAOKEUACUEVO CUPPWVA JE TN: (LT) Produktas atitinka:

(NL) O produto € conforme as: (ET) Toode on kooskdlas:

(HU) A termék megfelel a kovetkez&knek: (LV) Izstradajums atbilst:

(RO) Produsul este conform cu: (BG) MpoayKTbT oTroBaps Ha:

(SV) Att produkten ar i dverensstammelse med: (PL) Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AMPEKTMBBbI - (PT) DIRECTIVAS - (EL) TPOAIATPA®ES -
(NL) RICHTLIJNEN - (HU) IRANYELVEK - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (FI) DIREKTIIVIT - (CS) SMERNICE -
(SK) SMERNICE - (SL) DIREKTIVE - (HR-SR) DIREKTIVE - (LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) IMPEKTUBM - (PL) DYREKTYWY

LVD 2014/35/EU + Amdt.

EMC 2014/30/EU + Amdt.

RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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