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GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK
PROHIBITION SIGNS. FELIRATAI
| LEGENDA SEGNALIDIPERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET PERICOLELOR, DE OBLIGARE §I DE INTERZICERE.
D'INTERDICTION. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND ZAKAZU. Lo e e
VERBOTSZEICHEN. CZ VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECi, PRIKAZUM A
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y
PROHIBICION. SK VYSVETLIVKY KOSIGNALOM NEBEZPEGENSTVA,
i PRIKAZOM A ZAKAZOM
P PR Do, DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E o | FGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
- PREPOVEDANO.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN  4p/5cG  LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
: ZABRANA
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
SF  VAROITUS,VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT ﬁﬂ?;lz‘ﬁfmxg"m'-o”wu IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG  gg OHUD, KOHUSTUSED JAKEELUD.
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. e EXSS";(‘:"{'[',%JUWENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
GR AEZANTA ZHMATON KINAYNOY, YMOXPEQIHE KAl G NEFEHOAHA 3HALMTE 3A ONACHOCT, 3AIBIKUTENHM
RU NETEHJA CUMBOJOB BE3OMACHOCTM, OBSI3AHHOCTM U3AIABPAHA.

U3ANPETA.

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE -
STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR
ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK STOD - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK ST@T - FARA FOR
ELEKTRISK STOT - KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - OTACHOCTb MOPAXEHMWS SNEKTPUYECKUM TOKOM - ARAMUTES
VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECI ZASAHU
ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA
UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA
BISTAMIBA - ONACHOCT OT TOKOB YO AP

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER
ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE
SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERQYK -
FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOS KAMINON XYFKOAAHZHS - ONACHOCTb [ibIMOB CBAPKU - HEGESZTES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE DE SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW
SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST
VARILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT
- METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT MYLUEKA NPU 3ABAPABAHE

DANGER OF EXPLOSION - PERICQOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO
EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING - SPRENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR
EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOX EKPH=ZHZ - ONACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE -
PERICOL DE EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU -
NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT -
SPRADZIENBISTAMIBA - ONACHOCT OT EKCNNO3UA

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE
LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - VERPLICHT BESCHERMENDE
KLEDIJ TE DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA -
FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQ@Y - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YNOXPEQZH NA OOPATE
NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - O613AHHOCTb HAJIEBATb 3ALLIMTHYIO OAEXAY - VEDORUHA HASZNALATAKOTELEZO
- FOLOSIREA iIMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE
POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE PQUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE
ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORIST TENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGQ
KO USTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3AQBIDKUTENIHO HOCEHE HA
NPEANA3HO OBNEKNO

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR
GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO
PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BFlUKE VERNEHANSKEFl - OBLIGATORISKT ATT BAFIA SKYDDSHANDSKAR -
EQZH DOPATE TMPOZTATEYTIKA WTHbIE TMEPYATKU
VEDﬁKESZTYﬂ HASZNALATAK@TELEZﬁ FQLOSIREAMAN ILOR DE PROTEC EOBLIGATO IE - NAKAZ NOSZENIA
REKAWIC OCHRONNYCH - POVINNE POUZITIi OCHRANNYCH RUKAVIC - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC -
OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI
APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS -
SAABLIXKUTENHO HOCEHE HA NMPEONA3HU PHKABULIU

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA -
DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN
- PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR
ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOX YMEPIQAOY:E AKTINOBOAIAL AMO ZXZYFKOAAHZH -
OMACHOCTb YNILTPA®GUONETOBOIO U3NTYYEHUS CBAPKU - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI
SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA -  NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI i -
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV
ZARADI VARJENJA - OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETINIO
SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO 'AVOJUS_ - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT -
3ABAFQISB€A"|‘-I¢ES ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - OMACHOCT OT YNTPABUONETOBO OB/TbYBAHE MNPU

-



WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT
DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT -
OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE
PROTECAO - VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE
BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YINOXPEQ:H NA QOPATE
MPOZTATEYTIKH MAZKA - OBA3AHHOCTb MOJIb3OBATLCA 3ALLMTHOU MACKOWU - VEDOMASZK
HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA
MASKI OCHRONNEJ - POVINNE POUZITIi OCHRANNEHO $TITU - POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO
STITU - OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE -
PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - 3AOBINKUTEJTHO U3MNON3BAHE HA MPEONA3HA 3ABAPBYHA MACKA

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE -
VIETATO LUSO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED
ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SQUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS
ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX - TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER
UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT -
PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y
ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE
APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS
VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPARATUUR - DET ER
FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT
BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON
ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAlI ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT A BRUKE
SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE
APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA
LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN - AMAFOPEYETAI H XPHEH TOY
ZYTKOAAHTH ZE ATOMA NMOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAI HAEKTPONIKEX IYZKEYEX ZQTIKHZ
ZHMAZIAZ - 3ANPEWAETCA UCINONb3OBAHUE CBAPOYHOIO ANMAPATA JNUUAM C
XXU3HEHHOBAXXHOW 3NEKTPUYECKOM N INEKTPOHHOW AMMAPATYPbI - TILOS A HEGESZTOGEP
HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE- SE INTERZICE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA DE
CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE -
ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE |
ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZITI SVAROVACIHO PRISTROJE
NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - ZAKAZ
POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A ELEKTRONICKE
ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - PREPOVEDANA UPORABA VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, Ki
UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE - ZABRANJENO
JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH | ELEKTRONSKIH APARATA -
ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO
APARATU NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE,
KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAI
ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS
APARATU - 3ABPAHEHO E WM3MON3BAHETO HA EJNEKTPOXEHA OT JIMUA - HOCUTENN HA
ENEKTPUYECKW U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKN YCTPOUCTBA

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER
RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - PELIGRO
RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIAGCOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET
IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - IONISOIMATTOMAN SATEILYN
VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOZ MH
IONIZONTQN AKTINOBOAION - OMACHOCTb HE WOHW3WUPYIOLLEN PAOWALIMM - NEM INOGEN
SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM
NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENi - NEBEZPEGENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA -
NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSA
IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACTHOCT OT HE WOHU3UPAHO OBTBbYBAHE

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART -
PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE - YLEINEN VAARA -
GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA - FENIKOX KINAYNOZ - OBLUASl OMACHOCTb -
ALTALANQS VESZELY - PERICOL  GENERAL - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - VSEOBECNE
NEBEZPEC| -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO -SPLOSNANEVARNOST -OPCA OPASNOST -BENDRAS
PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - OGLLIM ONACTHOCTHU

b

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN
MOUVEMENT -VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - CUIDADO
ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA DELE | BEVAGELSE - VARO
LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - VARNING FOR ORGAN | RORELSE -MPOZOXH
OPIANA ZE KINHZH - BHUMAHWUE, YACTU B ABWXKEHWUMU - VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN
VANNAK - ATENTIE PIESE IN MISCARE - UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - POZOR NA
POHYBUJICi SE SOUCASTI - POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJEJO -
POZOR DIJELOVI U POKRETU_ - DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - TAHELEPANU! LIIKUVAD
MASINAOSAD -UZMANIBU KUSTIGAS DAL AS - BHUMAHWE ABUXELLY CE MEXAHU3MU

_o-



AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE -
ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM
MOVIMENTO - OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA HENDERNE, DELE |
BEV/AEGELSE - SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER -
AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE - MNPOZOXH ZTA XEPIA, OPFANA ZE KINHZH - ONACHOCTb ANA
PYK, YACTU B [OBWXEHUU - VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK-
ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE - CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY -
POZOR NA RUCE, POHYBUJICi SE SOUCASTI - POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - PAZITE
NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - SAUGOTI RANKAS,
JUDANCIOS DETALES - TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DAL.AS
-UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - UZMANIBU SEKOJIET
TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - BHUMAHMUE MA3ETE PBLLETE OT
OBWXELUWUTE CE MEXAHU3MU

.g MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION

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. - 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. - Symbole indiquant la collecte différenciée des
I 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. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerit nicht mit
dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten
Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y
electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de
dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas
e electronicas. O utente tem a obrigacao de néo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas
deve procurar os centros de recolha autorizados. - 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. - 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. - Symboli, joka ilmoittaa sdhké- ja elektroniikkalaitteiden
erillisen kerdyksen. Kéyttajan velvollisuus on kaéantya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika vélittaa laitetta
kunnallisena sekajétteend. - 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. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska
apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste
véanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - Z0pBoAo mou Beixvel Tn Siagopotroinuévn cuAloyn Twv
NAEKTPIKWV KIa NAEKTPOVIKWV OUOKEUWYV. O XPAOTNG UTTOXPEOUTAI VA UNV SI0XETEUEI QUTH T CUOKEUR GOV MIKTO
oTEPES AOTIKO aTTORANTO, OAAG va ATTEUBUVETAI OE EYKEKPIPEVA KEVTPA GUAAOYNG. - CMMBON, yKa3biBalWMK Ha
pasaenbHbIA C60p INEKTPMYECKOro U aneKTPoHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He MMeeT NpaBa BblIGpacbiBaTb
AaHHoe o6GopyAoBaHWe B KayecTBe CMellaHHOro TBepaoro GbITOBOro oTxoAa, a o6si3aH obpawartbes B
cneuvanu3upoBaHHble LIeHTpbl c6opa oTxopdoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések
szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalé koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal
egyittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel rendelkez6 hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - 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. - Symbol, ktéry
oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako
mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni.
Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na
autorizované sbérny. - Symbol oznacujlci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie
likvidovat' toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit' ho do autorizovany zberni. -
Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektriénih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavre¢i kot
navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji
oznacava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obi¢an
kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy
elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietujy komunaliniy
atlieky, bet privalo kreiptis | specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis tdhistab elektri- ja
elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on péorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja
mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaiade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic
atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericem. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiiru
municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savakSanas centra. - CumBon, komTo
O3HauyaBa pa3genHo cbbupaHe Ha enekTpuyeckaTa u enekTpoHHa anapatypa. Mon3saTtenAT ce 3aabimkaBa Aa He
M3XBbpPIIsA Ta3u anapaTypa kaTo CMeceH TBbp/A OTNaAbK B KOHTEHepUTe 3a CMeT, NocTaBeHM OT 06LMHaTa, a TpAabBa
Aa ce 06bpHe KbM cneLnanm3upaHuTe 3a ToBa LIeHTPOBe.

-3-



(GB)
INSTRUCTION MANUAL

A

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

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

Notz: In the following text the term “welding machine" will be
used.

1.GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARCWELDING
The operator should be properly trained to use the welding
machine safely and should be informed about the risks related to
arc welding pr dures, the associated protection measures and
emergency procedures.

Refer also to the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS
V‘IZSEB’I‘;\“I;I\;STALLATION AND USE OF EQUIPMENT FOR ARC

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 bein'g 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
ower supply outlet before replacing consumable torch parts.
ake the electrical connections and installation according to

the safet?( rules and legislation in force.

The welding machine should be connected only and

exclus'i‘vely 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

notweld in the rain.

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

Provide adequate ventilation or facilities for the removal of
welding fumes near the arc; a systematic am)roach is needed
in evaluatin; the exposure limits for the welding fumes, which
will depend on their composition, concentration and the

loves, shoes, head
is purpose and by

sunlight.

the work piece and any (accessible) earthed metal parts in the
coverings and clothing designed for

actinic glass.

produced by the arc; other people in the vicinity of the arc
a personal dalzxfxtﬁosure level (LEPd) that is greater than or

length of exposure itself.
Keep the gas bottle away from heat sources, including direct
Use adequate electrical insulation with regard to the electrode,
vicinity.
This is normally achieved by wearing g

t!
using insulating platforms or mats.
Always protect your eyes using masks or helmets with special
Use special fire-resistant protective clothing and do not allow
the skin to be exposed to the ultraviolet and infrared rays
should be protected by shields of non-reflecting curtains.
Noise level: If particularly intensive welding operations cause
equal to 85db e use of suitable personal protectors is
compulsory.

The electromagnetic fields generated by the welding process
may interfere with the operation of electrical and electronic
equipment.

Users of vital electrical or electronic devices (e.g. pace-
makers, respirators etc.) should consult a doctor before

sto;yaing inthe vicinity of areas where this welding machine is
used.

Users of vital electrical or electronic devices should not
use the welding machine.

This welding machine complies with the requirements of the
technical standard for the product for use only and exclusively
in industrial environments and for professional purposes. It is
not guaranteed to meet electromagnetic compatibility
requirements in the home.

EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- Inenvironments with increased risk of electric shock;
- Inconfined spaces;

- Inthe presence of flammable or explosive materials;

MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor

and must always be carried out in the presence of other

geopletrained tointervenein emer%encies.
echnical protection measures MUST BE taken as described
in 5.10; A.7; A.9. of the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or

CLC/TS 62081”.

Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire
feederis supported by the oBerator(e.‘?I. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to wel
eositions unless safeté flatforms are used.

OLTAGE 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 use measuring instruments to
determine the existence of a risk and should take suitable
rotection measures as detailed in 5.9 of the “lEC TECHNICAL

PECIFICATION or CLC/TS 62081”.

»

in raised

RESIDUAL RISKS

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

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

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

as
all

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

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

- Replacing rollers and/or the wire guide;

- Inserting wire in the rollers;

- Loading the wire reel;

- Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them
Lubricating the gears

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
INTRODUCTION

These single phase welding machines are power sources based on
state-of-the-art IGBT inverter technology with completely digital
control, and are equipped with an integrated wire feeder.
The welding machines can be used for high qualltY
continuous synergic MIG/MAG, TIG and MMA and in pulsi
MIG/MAG when included.

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

a) PARAMETER SETTINGS AND ADJUSTMENTS

welding in
ed synergic



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 di: Blasy.
YNERGIC PROGRAMS FOR MIG-

S
RECALLING PRE-STORE
MAGWELDING

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 weldlng parameters), adjusting a single
magnitude. With this SYNERGY concept, it is very easy to obtain
the ideal adjustment for the welding machine according to each
individual operating condition.

STORING/RECALLING CUSTOMISED PROGRAMS

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

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

METALWELDABILITY
MIG/MAG-FLUX:The welding machine is suitable for MIG welding of
aluminium and its alloys, MIG brazing is typically carried out on
galvanised plate and MAG welding on carbon, low alloy and stainless
steels. It is also possible to weld Flux with tubular wire, without
protective gas (seli-shielding) by adjusting the torch polarity according
to the instructions given by the wire manufacturer.
MIG welding of aluminium and its alloys should be carried out usin%
flux core wire with a composition that is compatible with the material
beingbwelded and pure Ar (99.9%) protective gas.
MIG brazing can be carried out, typically, on galvanised plate using flux
core wire in copper alloy (e.g. copper silicon or copper aluminium) with
ure Ar (99.9%) protective gas. . .
AG welding of carbon and low alloy steel should be carried out using
flux core or tubular wire with a composition that is compatible with the
material being welded and CO, and Ar/CO, or Ar/CO,/O, mixtures as
the protective gas (Ar-Argon normallx >80%).
For welding stainless steel Ar/O, or Ar/CO, gas mixtures are normally
used (Arnormally> 98%).
TIG: The welding machine is suitable for TIG welding in direct current
(DC) with Lift arc strike, and is suitable for use with all steels (carbon,
low and high alloys) and heavy metals (copper, nickel, titanium and
their alloys) with pure Ar (99.9%) protective gas or, for particular
operations, using Argon/Helium mixtures.

b

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

MAIN FEATURES:

Power supply voltage monitor.

Spot, 2/4-stroke operation.

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

Ready for use with SPOOL GUN torch.

Thermostatic protection.

Inversione della polarita (Saldatura FLUX)

OPTIONAL ACCESSORIES
Adapter for ARGON IT bottle.
Trolley

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

Welding kit TIG DC.

MIG torch.

TIG torch.

3.TECHNICAL DATA

DATA PLATE .

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

1-
2-

3-
4-

Fig. A
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of
arc welding machines.
Symbol forinternal structure of the welding machine.
Symbol for welding procedure provided.
Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in
environments with heightened risk of electric shock (e.g. very close
to large metallic volumes).
Symbol for power supply line:
1~:single phase alternating voltage
3~:3-phase alternating voltage
Protection ratin(}; of the covering.
Technical specifications for power supply line:
- U,: Alternating voltage and power supply frequency of welding
machine (allowed limit +10%):
= |, maxt Maximum current absorbed by the line.
- L, :effective current supplied
Performance of the welding circuit:
- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- 1,/U,: current and corresponding normalised voltage that the

6-
7-

-5-

welding machine can sugply during welding

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

- AV-A/V: shows the range of adjustment for the welding current

(minimum maximum atthecorresr)onding arc voltage.

9- Manufacturer's serial number for welding machine identification
(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,
discoveringgroductorigin .

0- 3 : 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 forarc 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.

OTHER TECHNICAL DATA

-WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1
- MIGTORCH: see table 2 (TAB.2
-TIGTORCH: see table 3 (TAB.3

- ELECTRODE HOLDER: see table 4 (TAB.4
The welding machine weight is shownin table 1 (TAB. 1)

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

on the front side:

1- Control panel (see description).

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

3- Fastpositive socket (+) for earth cable for TIG welding.
on the back side:

4- Centralized connection for MIG torch (Euro).

5- 14-pin connector for remote control connection (optional).
on the back side:

6- Main ON/OFF switch.

7- Gastube connection (bottle) for TIG welding.

8- Power cable with cable block.
reel compartment

9- Positive terminal (+).

10- Negative terminal
N.B. polarity inversion

WELDING MACHINE CONTROL PANEL (FIG.C)

The control panel is available (in other words, the controls and signals
are activezI only if the generator is NOT CONNECTED to the wire
feeder. Otherwise, the control modes automatically pass to the wire
fc‘e‘eding panel, and the word "feed" will be appear on'the source display

$o)r' FLUX welding (no gas)

LED indicating alarm (machine output is blocked). An alarm
message will appear on the display (4).
The machine will automatically be restored when the cause for the
alarm has ceased.

2- LEDindicating power present at output (outputon).
3- Indicator LED for PROGRAMMING WELDING MACHINE.
4- 3-digit alphanumeric display . Directions:

- Welding currentin amperes.

The value shown is the set value if the welding machine is

loadless, while itis the actual value during operation.
- analarm message with the following code:
"AL.1": The safeg/ thermostat in the primary circuit has
triggered due to overheating in the machine (only MIG
Pulse version). )
One of the safety thermostats has triggered due to
machine overheating.
Fault in primar% power supply: the power supply
voltage is 15% above or below the rating plate value.
WARNING: Exceeding the upper voltage limit, as
above, will cause serious damage to the device.
Fault in primary power supply: undervoltage
safegua)rd on power line triggered (only MIG Pulse
version).
There has been an attempt at a MIG/MAG weld with a
currentthatis too high for the power source.
Fault in MIG/MAG welding circuit (only MIG Pulse
version). WARNING: In this case, to restore the
system'it is necessary to switch the device off and on

"AL.2":
"AL.3":

"AL.4":

"AL.7":
"AL.8":

again.
4a, 4b, 4c, 4d, ge- LED indicating current measurement unit
gamps,volts,seconds,percentmetreslminutes).
- Encoder control knob.
Usedto regulate the welding current.

6- Keyforrecalling (LOAD) customised welding programs.
7- Key for saving (STORE) customised welding programs.
8- Key for selecting welding procedure.

When this key is presse tﬁe LED corresponding to the desired

welding mode lights up:
- JUL . MIG/MAG in PULSE ARC (where provided).
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:MIG/MAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.
:MMA electrode.

- ﬁ-'“ :TIG-DC with LIFT strike.

Key for selecting weldinm)rocess.

When the machine is in MIG/MAG/FLUX mode it is possible to
choose between 2-stroke and 4-stroke control or with spot-
welding timer (SPOT).

Key for selecting type of material.

Sets the operaling mode according to the material or the
procedure.

Only active ifin synergy (13).

Key for selecting wire diameter is used for setting wire
diameter. For a diameter of 1.2mm it is necessary to Press the
button until both LED's corresponding to diameters of 0.6 and
0.8mm light up.

Only active if in synergy (13).

12- Key for selecting remote control.

- When LED
panel are enabled.

- When LED is on, adjustments can only be carried out by
the remote control: )
ag single potentiometer control: replaces encoder operation

10:

11-

is on, the controls on the welding machine

b) control with two potentiometers: replaces encoder
operation (5) and the auxiliary parameter function.
cg) pedal remote control: replaces encoder operation (5) in TIG

Key for sel
ey for selecting synergy

| /MAg
button.

the machine in

WARNING! Even though the machine allows you to set every
welding parameter freely, there are particular parameter
combinations that may have no meaning from the electrical or
welding point of view. The welding machine will not break down
however, but it may not operate according to the incorrect setting.
Key for selecting welding parameters.

Pressing the key repeatedy] will light up one of the LED's from
(14a) to (14i) associated with a specific parameter. The setting for
the value of each activated parameter is made using the
ENCODER (5) and is shown on the dlsplayyl .

Note: Parameters that cannot be modified by the operator,
depending on whether you are working with a synergy programme
or in manual mode, are’automatically excluded from the selection;
the corresponding LED will not light up.

l parameter 1: Selects the welding voltage. In

13 welding. To set synergy operation of

welding It is necessary to press the

14

14a-
MIG/MAG/FLUX it regulates the weldi'r\}lg voltage in Volts or the
arc correction in synergy (only for MIG/MAG).
During welding it displays the power source output voltage.
O
il il
14b- parameter 2: Sets the wire feed rate or welding
current.In
MIG/MAG/FLUX it is the wire feed rate in metres per minute. In
MMA itis the weldin% currentin amps. During welding it displays
the power source output current.
O
14c- parameter 3: Arc force or Electronic reactance. In
MMA it is arc force or arc penetration regulation. In
MIG/MAG/FLUX it has a similar meaning but is called electronic
reactance.
O
14d- @’ parameter 4: Acceleration slope-up: In
MIG/MAG/FLUX it regulates the gradient of the acceleration
slope-up of the wire feeder moter.
O
14e- parameter 5: Burn-back time in MIG/MAG/FLUX it
regulates the time interval elapsing between when the wire
stops and the output current falls to zero.
O
14f- parameter 6: Postgas. in MIG/MAG/FLUX it regulates
the postgas time in seconds.
O
14g- parameter 7: Slope-down. In MIG/MAG it is the slope-
downtime (only in synergy (13)).
O
14h- [SFO7 parameter 8: Spot time. In MIG/MAG/FLUX it regulates

the welding current duration in SPOT-welding.

O
-
PAUSE

14i- parameter 9: Pause time in MIG/MAG/FLUX spot-

welding regulates the duration of the pause between one spot-
weld and the next. When the setting is 0 sec, in order to carry out
the next spot-weld itis necessary to release the torch button and
then pressitagain.

STORING AND RECALLING CUSTOMISED MIG/MAG
PROGRAMS

Introduction

The welding machine can be used to (STORE) customised work
programs relating to a set of valid parameters for a particular welding
{ob. ach stored program can be recalled (LOAD¥ at any time so that
he user finds the welding machine “ready-to-use” for a specific job that
has been optimised previously. It is possible to store 9 customised
programmes in the welding machine.

Storage procedure (STORE)
After adjusting the weldinﬁ machine for optimal operation with a given
type of weld proceed as follows (FIG.C):
a) Pressbutton (7) “STORE” for 3 seconds.
b) “St_"willappear on the display (4) with a numberbetween 1and 9.
S Tttjrn the knob (5) to choose the desired programme number for
storage.
d) Press keg(r%a ain “STORE™:
- if the RE key is pressed for more than 3 seconds, the
program has been stored correctly.“YES” appears on the display;
- ifthe STORE key is pressed for less than 3 seconds, the program
has notbeen stored.“ no” appears on the display.
Loading procedure (LOAD)
Proceed as follows (see FIG.C):
a) Press button (6)“LOAD” for 3 seconds.
b) “Ld_"willappear on the display (4) with a numberbetween 1 and 9.
c) Turn the knob (5) to choose the number used to store the
Erogrammethat isnowto be used.
d) Presske (GB‘LOA_D" again:
- ifthe LOAD key is pressed for more than 3 seconds, the program
has been loaded correctly.“YES” appears on the display;
- if the LOAD key is pressed for less than 3 seconds, the program
has notbeen loaded.” no” appears on the display.
NOTE: during operations with the “store” and “load” keys the prg.
5.INSTALLATION

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

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

Assembling the protective mask
Fig.D
Assembling the return cable-clamp
Fig. E
Assembling the welding';:.abIFe-electrode holder clamp
ig.

Locate the welding machine in an area where openings for cooling air
are not obstructed (forced circulation with fanz(, leave at least 250mm
free space around the welding machine; check that conductive dusts,
corrosive vapours, humidity etc., will not enter welding machine.

A WARNING: Position the welding machine on a flat surface

with sufficient carrying capacity for the weight of the welding
machine, to preventtipping or hazardous movement.

CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

Warnin

Befo% 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
system with the neutral conductor connected to earth.
To ensure protection against indirect contact use residual current
devices of the following types:

ﬁ power supply

N
- Type A ( LAA] ) for single phase machines;

~
- Type B ( ) for 3-phase machines.

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

PLUG AND OUTLET
Connect a normalised plug (2P + T) having sufficient capacity- to the
power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or an



automatic circuit-breaker; the special earth terminal should be
connected to the earth conductor (yellow-green) of the power supply
line. Table 1 (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in
amlps, chosen according to the max. nominal current supplied bY the
welding machine, and the nominal voltage of the main power supply.

A WARNING!

Failure to observe the above rules will make the (Class 1) safety
system installed by the manufacturer ineffective with consequent
Ee»_eri)ous risks to persons (e.g. electric shock) and objects (e.g.
ire).

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

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

MIG/MAGWELDING

Connection to the gas bottle

The gas bottle can be loaded onto the supporting platform of the trolley

max. 60 k%. .

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 oran

Argon /CO, mixture.

Connect the gas inlet

tighten the band supplied. .
ustment ring nut on the pressure-reducing valve

Loosen the ad{
before opening the bottle valve.

dpipe to the pressure-reducing valve and

Connecting the welding current return cable

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

Connecting the torch

Engage the torch (Fig. B (4)) with its dedicated connector MIG by
tightenin? the Iockin% rin(r:j manually as far down as it will go. Prepare
the wire Tor loading the first time by dismantling the nozzle and the
contact tube to ease its exit.

FLUX WELDING

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

Connecting the spool gun (Fig. B

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

TIG WELDING

Connection to the gas bottle .

The gas bottle can be loaded onto the supporting platform of the trolley
max.60 k%. .
Screw the pressure reducing valve onto the gas bottle valve,
inserting the appropriate adapter supplied as an accessory, for
when the gas used is Argon. . . .

Connect the gas input pipe to the reduction valve and tighten the C|Iﬁ
supplied; then connect the other end of the pipe to the cocl

connector provided on the TIG torch. .

Loosen the ad{ustment ring nut on the pressure-reducing valve
before opening the bottle valve.

Connecting the weldinﬂ currentreturn 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 cableis connected to the terminal with the symbol (+).

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

MMA weldin

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

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

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

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

Connecting the welding currentreturn cable

This is connected to the piece to be welded or to the metal bench on
whichitrests, as close as possible to the joint bein%made.

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

WARNINGS

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

The welding cables should be as short as possible.

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

LOADING THE WIRE REEL (Fig. G)

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD
THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED
8E;LAEI:II_D DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY

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 THEWIRE DO NOTWEAR 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 inits hole (1a).
Release the pressure counter-roller(s) and move them away from
the lower roller(s)(2a);
Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used (2b).
Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean
cut and no burr; turn the reel anti-clockwise and thread the end of
the wire into the wire-guide infeed, pushing it 50-100mm into the
wire guide of the torch mingﬁZc . o
Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an
intermediate value, and make sure that the wire is correctly
Bositioned inthe groove of the lower roller(s) (3

se 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 contacttip (4a).

Insert the welding machine pIu?1 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
r(t)ttrude by 10-15 cm from the front part of the torch, release the
utton.

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

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

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

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

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

LOADINGTHEWIRE REEL ONTOTHE SPOOL GUN (Fig.H)

AWARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD
THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED
OFF AND DISCONNECTED FROMTHE MAIN POWER SUPPLY OR
-II\-II"I‘\I(‘;I;'I-II“E SPOOL GUN IS DISCONNECTED FROMTHE WELDING

MAKE SURE THE WIRE PULLER ROLLERS, THE WIRE GUIDE
HOSE AND THE SPOOL GUN CONTACT TUBE HAVE SUITABLE
DIAMETERS CORRESPONDING TO THAT OF THE WIRE TO BE
USED AND MAKE SURE THEY ARE ASSEMBLED CORRECTLY.DO
OIV?IIEWEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING IN THE

Remove the cover by undoing the appropriate screw (1).

Position the wire reel on the reel holder.

Frﬁe trzg)pressure counter-roller and move it away from the lower
roller (2).

Free the end of the wire, cut off the distorted end with a clean cut
leaving no burrs; turn the reel anti-clockwise and thread the end of
}he ng into the wire-guide infeed, pushing it 50-100mm inside the
ance (2).

Reposition the counter-roller, adjusting the pressure to an
intermediate value and make sure the wire is correctly positioned
in the lower roller recess ( ? o .

Brake the reel holder slightly by adjustlng the approFrlate SCrew.
Switch on the welding machine, putting the switch to (1), press the
spool gun button and wait until the end of the wire runs through the
complete wire guide hose and 10-15 cm comes out of the front of
the torch then release the torch button.

With the Spool gun connected, switch on the machine, press the



spool gun button and wait for the end of the wire to pass completely
through the wire guide hose and for 10-15 cm to come out of the
front of the torch, release the torch button.

REPLACINGTHE LINERINTHETORCH (FIG. 1)
Before proceeding to replace the hose, lay out the torch cable straight
withoutany bends.

Coiled hose for steel wires

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 nutby 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 nutagain using a spanner.

8- Reassemble the contacttip and nozzle.

Synthetic hose for aluminium wires

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

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

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

10-At the other end of the hose (torch connector end) insert the brass
nipple and the OR ring and, keeping slight pressure on the hose,
!li%hten the hose lockingnut. )
13e))excess part of the hose will be removed to size later on (see

xtract 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 t.
Cut the capillary pipe for aluminium hoses of diameter 1-1.2mm
(coloured red) fo approx. 2mm shorter than the steel pipe, and
insertitinto 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-Cutthe hose to the required size, without distorting the inlet hole.
Reassemble the torch in the wire feeder connector and assemble
the gas nozzle

6.WIREWELDING

Shortarc . .
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: . 13-23V
- Suitable gases: CO, , mix Ar/CO, , Ar/CO, /O,
Stainless steels

- Suitable wire diameter: 0.8-1mm
- Welding current range: 40-160A
- Arc volfage 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%

Wire stick out: 5-12mm

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

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

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

WIREWELDING

SPRAY ARCTRANSFER MODE

nglher 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 Fool; 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 currentrange: 180-450A
- Arcvoltagerange: 24-40V
- Suitable gases : mix Ar/CO,, Ar/CO,/O,
Stainless steels

- Suitable wire diameter: 1-1.6mm
- Welding currentrange: 140-390A
- Welding voltage range : 2-32V
- Suitable gases : mix Ar/O,, Ar/CO,(1-2%)
Aluminium and alloys

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6mm
- Welding currentrange: 120-360A

-welding voltage range : 24-30V
- suitable gases : o Ar99.9%
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),
he 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
heattransfer).

WIREWELDING
PULSE ARCTRANSFER MODE (WHERE PROVIDED)
This is a “controlled” transfer situated in the “spray arc” transfer area
(modified spray arc) and therefore has the advantages of speedy
melting and lack oprrojections, extending to significantly low current
values so as to satisfy many typical “shortarc”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 fo the
tg/(%eHand diameter of the wire itself (typical frequency values: 30-
z).

Carbon and mild steels

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6mm
- Welding currentrange: 60-360A
- Arcvoltage range : ) 18-32V
- Suitable gases: mix Ar/CO,, Ar/CO,/O, (Co,max 20%)
Stainless steels

- Suitable wire diameter: 0.8-1.2mm
- Welding currentrange: 50-230A
- Welding voltage range : 17-26V
- Suitable gases : mix Ar/O,, Ar/CO,(1-2%)
Aluminium and alloys

- Suitable wire diamefer: 0.8-1.6mm
- Welding currentrange: 40-320A
- welding voltage range : 17-28V
- suitable gases : Ar99.9%

Normally%he 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.

ADJUSTINGTHEWELDING PARAMETERS

Shielding gas

shielding gas flow rate should be:

shortarc: 8-14|/min

depending on welding current intensity and nozzle diameter.

Welding current

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

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

Arcvoltage X .
Arc voltage can be adjusted by the operator by turning the encoder
knob (FIG.C (5)); it adjusts itself to the chosen wire feed rate (current)
according to the diameter of the wire being used and the type of
protective gas, progressively according to the following relationship,
which gives an average value:
U,=(14+0,05x1,)
where :U, =arc voltage in volts;

I, =welding currentin amperes.

Weld quality L .

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

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

The most common welding flaws are summarized inTAB.8.

TIGWELDING . .

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

To achieve a good weld it is absolutely necessarg to use the exact
electrode diameter with the exact current, see the table (TAB.6).

The electrode usually protrudes from the ceramic nozzle by 2-3mm,
but this may reach 8mm for corner welding. =

Welding is achieved by fusion of the edges of the joint. For properly
p’;&lega{ﬁd thin pieces (up to about 1mm) weld material is not needed

or thicker pieces it is necessary to use filler rods of the same
composition as the base material and with an appropriate diameter,



preparin% the edges correctly (FIG.O). To achieve a good weld the
pleices should be carefully cleaned and free of oxidation, oil, grease,
solvents etc.

LIFT strike:

The electric arc is struck byl_moving the turggsten electrode away from
the piece to be welded. This strike mode causes less electrical-
radiation disturbance and reduces tungsten inclusions and electrode
wearto aminimum.

Procedure:

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

TIG DC welding

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

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

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

MMAWELDINGWITH COATED ELECTRODES
- ltis most important that the user refers to the maker's instructions
indicated on the stick electrode packaging. This will indicate the
correct Polarlty of the stick electrode andthe most suitable current.
The welding current must be regulated according to the diameter of
tr_}iBe;?ctrode in use and the type of the joint to be carried out

he user must consider that, according to the electrode diameter,
higher current values must be used for flat welding, whereas for
vertical or overhead welds lower currentvalues are necessary.
In addition to being determined by the selected currentintensity, the
mechanical characteristics of the welded join are determined by the
other welding parameters i.e. arc length, working rate and position,
electrode diameter and quality (to store the electrodes correctly
keep them dry and protected by suitable packaging or containers?.
The properties of the weld also depend on the ARC-FORCE value
(dynamic behaviour) of the machine.
It should be noted that high ARC-FORCE values achieve better
penetration and allow welding in anxgosition typically with basic
and cellulose electrodes, low ARC-FORCE values give a softer,
?pray-free arc typically with rutile electrodes.

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

Procedure
- Keeping the mask IN FRONT OF THE FACE, rub the tip of the
electrode on the piece to be welded with a movement like striking a
match; this is the best way to strike the arc.
WARNING: DO NOT TAP the electrode on the
damaging the coating and making arc strike difficul
As soon as the arc has struck, try to keep at a distance from the
Elece equivalent to the diameter of the electrode being used and
eep this distance as constant as possible while carrying out the
weld; bear in mind that electrode inclination in the direction of
pro%ressshould be about 20-30 degrees (FIG.Q).
At the end of the welded seam, fake the end of the electrode
backwards slightly with respect to the direction of progress, above
the crater so as to fill it, then lift the electrode quickly from the weld
pool so that the arc is extinguished. (Appearance of the weld
seam FIG.R).

7.MAINTENANCE

ﬁiece; this risks

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE
OPERATIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
gmﬁ;ﬁn OFF AND DISCONNECTED FROMTHE MAIN POWER

ROUTINE MAINTENANCE:
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT
BYTHE OPERATOR.

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

Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

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

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

Wire feeder

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE:

EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE
CARRIED OUT ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED OR
AUTHORISED ELECTRICAL-MECHANICALTECHNICIANS.

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

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

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

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

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

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

Never, ever carry out welding operations while the welding machine
isopen.

8.TROUBLESHOOTING

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

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

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

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

Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is
a thermal protection interruption, wait for the machine to cool down,
checkthatthe fanis workingFroperly.

Check the mains voltage: it the value is too high or too low the
welding machine will be stopped. o
Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if
this is the case eliminate the incovenience.

Check that all connections of the weldin% circuit are correct,
particularly that the work clamp is well attached to the workpiece,
with no interferring material or surface-coverings (ie. Paint).
Protective gas must be of appropriate type (Argon 99,5%) and
quantity.

U]
MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:

PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

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

Nota: Nel testo che segue verraimpiegato 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
rocedure diemergenza.

§Fare riferimento anche alla "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS
2081”: INSTALLAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE

PER SALDATURA AD ARCO).

/N

Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; latensione a
vuoto fornita dal generatore puo essere pericolosa in talune
circostanze.
La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica e
di riparazione devono essere eseguite a saldatrice spenta e
scollegata dalla rete di alimentazione.
Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione
Erimagiso_stituireiparticolari_ ‘usuradellatorcia.

sequire l'installazione elettrica secondo le previste norme e
leggi antinfortunistiche.
La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un
sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato 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
connessioniallentate.

Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che
contengano o che abbiano contenuto prodotti infiammabili
liquidi o gassosi.
Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o
nelle vicinanze di dette sostanze.
Non saldare su recipientiin pressione.
Allontanare dall'area di lavoro tutte le sostanze inflammabili
S{).es. legno, carta, stracci, etc.

ssicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi atti ad
asportare i fumi di saldatura nelle vicinanze dell'arco; &
necessario un approccio sistematico per la valutazione dei
limiti all'esposizione dei fumi di saldatura in funzione della
I(iro composizione, concentrazione e durata dell'esposizione
stessa.
Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso
I'irraggiamento solare.

POL®O

Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto I'elettrodo,
il pezzo in lavorazione ed eventuali f)arti metalliche messe a
terra poste nelle vicinanze (accessibili).

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

Proteggere semﬁre gli occhi con gli appositi vetri inattinici
montati sumaschere o caschi.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di
esporre I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti
dall'arco; la protezione deve essere estesa ad altre persone
nelle vicinanze dell'arco per mezzo di schermi o tende non
riflettenti.

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura
particolarmente intensive viene verificato un livello di
esposizione ql;lotidiana ?ersonale (LEPd) uguale o maggiore a
_sstgi_b(é\), ile obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale.

| campi elettromagnetici generati dal processo di saldatura
possono interferire con il funzionamento di apparecchiature
elettriche ed elettroniche.
| portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali
(es. Pace-maker, respiratori etc...), devono consultare il
medico prima di sostare in prossimita delle aree di utilizzo di
uesta saldatrice. .
i portatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali & vietato
I'utilizzo di questa saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa ai requisiti dello standard tecnico
di prodotto per l'uso esclusivo in ambienti industriali e a
scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica in ambiente domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDISALDATURA:

- Inambiente arischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

- Ingresenza di materiali inflammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un
"Responsabile esperto" ed eseguiti sempre con la
presenza di altre persone istruite per interventi in caso di
emergenza.

DEVONO essere adottati i mezzi tecnici_di protezione
descrittiin 5.10; A.7; A.9.della "SPECIFICATECNICAIEC o
CLC/TS 62081,

DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o

I'alimentatore di filo € sostenuto dall'operatore (es. per mezzo

dicinghie).

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 Erotezione adeguate come indicato in 5.9
della "SPECIFICATECNICAIEC o CLC/TS 62081,

A RISCHIRESIDUI

Le

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

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

SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE: assicurare sempre la

bombola con idonei mezzi atti ad impedirne cadute
accidentali.

rotezioni e le parti mobili dell'involucro della saldatrice e

dell'alimentatore di filo devono essere in posizione, prima di
collegare la saldatrice alla rete di alimentazione.

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

DEVE

- 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 ingran?\lg?_i.

ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E

SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

INTRODUZIONE

Queste saldatrici monofasi sono sorgenti di corrente, basate sulla pit

moderna tecnologia inverter igbt con controllo interamente digitale, ed

hanno alimentatore a filo integrato. . L

Le saldatrici permettono di realizzare saldature di alta qualita_in

Mi?/Mag sinergico continuo, Tig e Mma ed in Mig/Mag sinergico
u

sato ove previsto.

‘alimentatore di filo € provvisto di %ruppo trainafilo a 2 rulli motorizzati
(]

con regolazione ind[i})endente d
pannello di controllo

pel te la pressione di trascinamento. Il
igitale & integrato con la scheda diregolazione a

microprocessore ed in esso sono fondamentalmente condensate tre
funzionalita:

a)

=

L

IMPOSTAZIONE E REGOLAZIONE DEIPARAMETRI
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 delvalore dei parametri.
RICHIAMO DI PROGRAMMI SINERGICI PREMEMORIZZATI
PERSALDATURAMIG-MAG = o
Questi programmi sono predefiniti e memorizzati dal costruttore
(quindi non modificabili); dopo aver richiamato uno di questi
programmi, I'utente puo selezionare un determinato punto dilavoro
(corrispondente ad un set di diversi parametri indipendenti di
saldatura) regolando una sola grandezza. Con questo concetto di
SINERGIA, e consentito ottenere con estrema facilita una
regolazione ottimale della saldatrice in funzione di ogni specifica
condizione operativa.

M ZAZIONE/RICHIAMO DI PROGRAMMI
PERSONALIZZATI
Questa funzionalita e disponibile sia lavorando nell'ambito di un
pro%ramma sinergico, sia in modalita manuale (in questo caso e
arbitraria 'impostazione di tutti i parametri di saldatura). Questa
operativita consente all'utente di memorizzare e successivamente
richiamare una specifica saldatura.

La saldatrice & predisposta per I'uso con torcia SPOOL GUN, utilizzato
per la saldatura dell’alluminio e degli acciai quando esistono lunghe
distanze tra generatore e il pezzo da'saldare.

SALDABILITA DEIMETALLI
MIG/MAG:-|

FLUX: La saldatrice & indicata per la saldatura MIG

dell'alluminio e delle sue Ieghte, la brasatura MIG eseguita tipicamente
ature

su lamiere zincate e la sall

a MAG degli acciai al carbonio, basso

legati ed acciai inox. E’inoltre possibile la saldatura FLUX difili animati,

senza gas i protezl "
torcia alle indicazioni del fabbricante del

as di protezione (self-shieldin z_ladeguando la polarita della
ilo.

La saldatura MIG dell'alluminio e delle sue leghe deve essere eseguita
utilizzando fl|ldplenl di composizione compatibile con il materiale da

saldare e gas

i 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%).
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La saldatura MAG degli acciai al carbonio e basso legati deve essere

eseguita utilizzando “fili sia pieni che animati

| composizione

compatibile con il materiale da saldare, gas di protezione Co,, miscele
Ar/CO, 0 Ar/CO,/O,,(Argon tipicamente > 80%).

Per

gas Ar/O,0 Ar/CO,(
TIG: La saldatrice ¢ indicata

la saldatura degli acciai inox si utilizzano tipicamente miscele di
rtipicamente> 98%). ) .
er la saldatura TIG in corrente continua

DC) con innesco dell'arco a LIFT, adatta all'impiego con tutti gli acciai
al carbonio, basso-legati e alto-legati) e dei metalli pesanti (rame,

nichel, titanio e loro leghe) con gas

i protezione_ Ar puro (99,9%)

oppure, perimpieghi particolari, con miscele Argon/Elio.
IVFMA £

: La saldatrice e indicata per la saldatura ad elettrodo MMA in

corrente continua (DC) con tutte le tipologie di elettrodi rivestiti.
PRINCIPALI CARATTERISTICHE:

F

- Monitor dellatensione di alimentazione.
t

unzionamento 2T/4T, Spot.

Riconoscimento automatico della torcia. . X
Regolazione rampa di salita del filo, tempo di post-gas, tempo di

bruciatura finale del filo (burn-back).

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

Protezione termostatica.

Inversione della polarita (Saldatura FLUX)

ACCESSORIARICHIESTA

Adattatore bombola Argon.

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

Kit saldatura alluminio.

Kit saldatura filo animato.

Kit saldatura MMA.

KitsaldaturaTIG DC.

Maschera autoscurante.

Torcia MIG.

Torcia TIG.

3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice
sono riassunti nella targa carat!eri_sti(i\e col seguente significato:

1-
2.

3-
4-

6-
7-

9-

10-
1-

Fig.
Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione
delle macchine per saldatura ad arco.
Simbolo della struttura interna della saldatrice.
Simbolo del procedimento di saldatura previsto.
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).

imbolo della linea di alimentazione:
1~:tensione alternata monofase
3~:tensione alternata trifase
Grado di protezione dell'involucro.

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U,;: Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
saldatrice (limitiammessi +10%):

- L.t Corrente massima assorbita dalla linea.

- L4 Corrente effettiva dialimentazione

Prestazioni del circuito di saldatura:

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

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

gossonovenire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

: Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la
saldatrice pud erogare la corrente corrispondente (stessa
colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10min (p.es.
60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)
vengano superati si determinera lintervento della protezione
termica ( la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua
temperatura non rientri neilimitiammessi.
- AN-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di

3_aldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione

arco.
Numero di matricola  per lidentificazione della saldatrice
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca
ongmedel rodotto).
:Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere
per laprotezione della linea

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

ed

elle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro

possesso devono essere rilevati direttamente sulla targa della
saldatrice stessa.

ALTRI DATITECNICI:
- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB.1)
- TORCIA MIG : vedi tabella 2 (rAB.Z)

- TORCIATIG : vedi tabella 3 (

AB.3)

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 4 (TAB.4)
Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

4.DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
DISPOSITIVIDICONTROLLO,REGOLAZIONE E CONNESSIONE

Sal
sul

datrice (FIG. B)

lato anteriore:

1-

Pannello di controllo (vedi descrizione).

2-
3-

4-
5-

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

Presa rapida positivo (+)N§>er cavo di massa saldatura TIG (cavo
corrente di saldatura per MMA)

Attacco centralizzato per torcia MIG (Euro).

Connettore 14p per Il collegamento del comando a distanza e
spool gun

sul lato posteriore :

6-

Interruttore generale ON/OFF.

7- Attaccotubo gas (bombolaz)r)er saldatura MIG.

8- Cavodialimentazione con bloccacavo.

vano aspo:

9-  Morsetto positivo (+).

10- Morsetto negativo (-).

N.B.: inversione polarita per saldatura FLUX (no gas).

PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (FIG. C)

1- LED di segnalazione Allarme (I'output della saldatrice &
bloccato). Sul display (4) appare un messaggio d'allarme.
Il ripristino della saldatrice & automatico alla cessazione della
causad'allarme.

2- LED presenzatensione in uscita (output attivo).

3- LEDdi se?nalazione programmazione saldatrice.

4- Display alfanumerico a 3 digit. Indica:

- lacorrente di saldaturain ampere.

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

mentre € quello reale durante il funzionamento.

un messaggio di allarme con la seguente codifica:

"AL.1" :"Si e verificato un intervento del termostato di
sicurezza del circuito primario a causa del
surriscaldamento della macchina (solo versione
MIG Pulse).

Si e verificato un intervento di uno dei termostati di
sicurezza a causa del surriscaldamento della
macchina.

Anomalia nell’alimentazione primaria: la tensione
di alimentazione ¢ fuori dal range +/- 15% rispetto
al valore ditarga.

ATTENZIONE: Superare il limite di tensione
superiore, sopra citato, danneggera
seriamente il dispositivo.

Anomalia nell'alimentazione primaria: intervento
protezione per sottotensione della linea di
alimentazione (solo versione MIG Pulse).

Si & tentato di saldare in MIG/MAG ad una corrente
eccessiva peril generatore stesso.

Anomalia nel circuito di saldatura MIG/MAG (solo
versione MIG Pulse). ATTENZIONE: in questo
caso, per il ripristino & necessario spegnere e
riaccendere il dispositivo.

_WAL.2"

- "AL.3"

_"AL.4"

WAL
- "AL.8"

4a, 4b, 4c, 4d, de- LED di indicazione unita di misura in corso

1-

13-

11 -

ampere, volt, secondi, percentuale metri/minuti).
anopola dicomando encoder.
Permette la regolazione della corrente di saldatura.
Tasto di richiamo (LOAD) dei programmi di saldatura
ersonalizzati.
asto di memorizzazione (STORE) di programmi di saldatura
ersonalizzati.
asto di selezione del procedimento di saldatura.
Premendo il tasto siillumina il led in corrispondenza alla modalita
disaldatura che siintende adottare:
- = = = :MIG/MAG in PULSE ARC (ove previsto).
- Z :MIG/MAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.
- 'LTE :elettrodo MMA.

-;';a-:'-""' :TIG-DC coninnescoaLIFT.
Tasto di selezione processo saldatura.
Quando la macchina € in modo MIG/MAG/FLUX permette di
scegliere tra comando a 2 tempi, 4 tempi o con temporizzatore di
untatura (SPOT).
asto di selezione tipo materiale.
Imposta il modo di funzionamento in base al materiale o al
rocedimento.
' attivo solo se si & in sinergia (13).
Tasto di selezione diametro filo consente di impostare il
diametro del filo. Per il diametro 1.2mm bisogna agire sul
pulsante fino all’accensione di entrambi i leds corrispondenti ai
diametri 0.6 € 0.8mm.
E'attivo solo se si & in sinergia (13).
Tasto di selezione comando a distanza.

- Con LED illuminato, sono attivi i comandi sul
pannello della saldatrice.

Con LED illuminato, la regolazione pud essere
esclusivamente effettuata dal comando a distanza:
a) comando ad un potenziometro: sostituisce la funzione
dell'encoder (5).
b) comando due potenziometri: sostituisce la funzione
dell'encoder (5) e del parametro ausiliario.
c) comando a distanza a pedale: sostituisce la funzione
dell'encoder (5) in modalita Tig.

Tasto di selezione saldatura in synergia. Per impostare il



funzionamento sinergico della macchina in saldatura MIG/MAG
€ necessario agire sul pulsante.
ATTENZIONE! Anche se la macchina permette di impostare
liberamente ogni parametro esistono delle particolari
combinazioni di parametri che possono non avere significato
dalé)unto di vista elettrico o dal punto di vista della saldatura. La
saldatrice in ogni caso non si guastera anche se potrebbe non
funzionare secondo laimpostazione scorretta.
14- Tasto diselezione dei parametri di saldatura.
Premendo in successione il tasto, viene illuminato uno dei
LEDS da(14a) a§1 4i) a cui € associato uno specifico parametro.
Limpostazione del valore di ciascun parametro attivato, &
e4seguibile per mezzo del ENCODER (5) ed indicato sul display

ota: i parametri che non sono modificabili dall’operatore, a
seconda che si stia lavorando con un programma sinergico o in
modalita manuale sono automaticamente esclusi dalla
selezione;il LED corrispondente non s’illumina.

14a- =) parametro 1: Seleziona la tensione di saldatura. In

MIG/MAG/FLUX regola la tensione di saldatura in Volt o la
correzione d'arco in sinergia (solo per MIG/MAG). In saldatura
visualizza la tensione in uscita del generatore.

@]

A
14b- parametro 2: Imposta la velocita filo o la corrente di

saldatura. In MIG/MAG/FLUX ¢ la velocita di avanzamento del
filo in metri al minuto. In MMA ¢ la corrente di saldatura misurata
in Ampere. In saldatura visualizza la corrente in uscita del
generatore.

O

i
14c- parametro 3: Arc force o Reattanza elettronica. In

MMA é l'arc force o regolazione della penetrazione dell'arco. In
MIG/MAG/FLUX ha un' significato simile ma prende il nome di
reattanza elettronica.

O

14d- parametro 4: Rampa di

MIG/MAG/FLUX regola la pendenza della rampa di
accelerazione del motore trainafilo.
O

accelerazione: In

14e- m parametro 5: Burn back time : in MIG/MAG/FLUX regola

l'intervallo ditempo che intercorre tra l'istante di arresto del filo e
quello in cui siazzerala corrente di uscita.

141- 47'2 parametro 6: Postgas. In MIG/MAG/FLUX regola il

tempo di postgas in secondi.
O

14g- A‘ parametro 7: Rampa di discesa. MIG/MAG ¢ il tempo
dellarampadidiscesa (soloin synergia (13)).

14h- parametro 8:Tempo di spot. In MIG/MAG/FLUX regolail
tempo didurata della corrente di saldatura in puntatura (SPOT).
O
L~
14j- [PAUSE Parametro 9: Tempo di pausa in puntatura

MIG/MAG/FLUX regola la durata della pausa tra una puntatura
e quella successiva. Con impostazione a 0 sec per eseguire la
puntatura successiva & necessario rilasciare il pulsante forcia e
poiripremerlo.

MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO DI PROGRAMMI
PERSONALIZZATI

Introduzione

La saldatrice permette di memorizzare (STORE) programmi di lavoro
personalizzati relativi ad un set di parametri validi per una determinata
saldatura. Ogni programma personalizzato pud essere richiamato
LOAD) in un qualunque momento mettendo cosi a disposizione
dell'utilizzatore la saldatrice “pronta all’'uso” per un specifico lavoro
ottimizzato in precedenza. La saldatrice permette la memorizzazione
di 9 programmi personalizzati.

Procedura di memorizzazione (STORE) .

Dopo aver regolato la saldatrice in modo ottimale per una determinata

saldatura, procedere come segue (FIG.C):

a) Premereiltasto (7) “STORE” per 3 secondi.

b) Appare“St_"suldisplay (4) ed un numerocompresotrale9.

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

d) Premere nuovamenteiltasto (7)“STORE”:

- se il tasto “STORE” viene premuto per un tempo superiore ai 3
secondi il programma e stato memorizzato correttamente e
appare la scritta “YES”; o X

- se il tasto “STORE” viene premuto per un tempo inferiore ai 3

secondi il programma non & stato memorizzato & appare la scritta
“no”.

Proceduradirichiamo (LOAD

Procedere come segue (vedi FIG.C):

a) Premereiltasto ?63“LOAD” er 3'secondi.

b) Appare “Ld_"sul display §4§)ed unnumero compresotrale9.

c) Ruotando la manopola (5) scegliere il numero col quale si era
memorizzato il programma che ora si intende utilizzare.

d) Premere nuovamente il tasto (6) LOAD":

- se il tasto “LOAD” viene premuto per un tempo superiore ai 3
secondiil prosgramma & stato richiamato correttamente e appare
lascritta“YES”;

- se il tasto “LOAD” viene premuto per un tempo inferiore ai 3
secondi il programma non € stato richiamato & appare la scritta “
no”

NOTA: durante le operazioni con il tasto “store” e “load” il led prg &
illuminato.

5.INSTALLAZIONE

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

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

Assemblaggio maschera di protezione
Fig.D
Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. E
Assemblaggio cavo di sg!datFura-pinza portaelettrodo
ig.

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice

piana di portata adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o
spostamenti pericolosi.

COLLEGAMENTO ALLA RETE
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
dialimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.
Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare
interuttori differenziali del tipo:

Y]

-Tipo A ( ) per macchine monofasi;

-TipoB ( ) per macchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
si consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia
della rete di alimentazione che presentano un'impedenza minore di
Zmax=0,18 ohm.

Spinae presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P -q-'lf?.di
portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o
interruttore ‘automatico; l'apposito terminale di terra deve essere
collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione.Latabella 1 (TAB.1% riportai valori consigliatiin ampere
dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla massima corrente
nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di
alimentazione.

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

CONNESSIONIDEL CIRCUITO DISALDATURA

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI
COLLEGAMENTI ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
LaTabella1 (TAB.1)riportaivalori consigliati peri cavi di saldatura (in
mm?) in base allamassima corrente erogata dalla saldatrice.
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SALDATURA MIG/MAG
Collegamento allabombola gas
- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello max 60

kg.

- Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas
interponendo la riduzione apposita_ fornita come accessorio,
guando venga utilizzato gas Argon o miscela Argon/CO,.

ollegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in
dotazione.
Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di
aprire la valvola dellabombola.

Collegamento cavo diritorno della corrente di saldatura

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

Collegamento torcia

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

SALDATURA FLUX

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

Colle?amentoSpoolGun FIG.B)

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

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

SALDATURATIG

Collegamento dellabombola gas

Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello max 60 kg

- Awvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas
interponendo la riduzione apposita fornita come accessorio, per

as Argon,

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

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

Collegamento del cavo diritorno della corrente di saldatura

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

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

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

SALDATURA MMA

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

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte
scoperta dell’elettrodo.

Questo cavo va collegato almorsetto conilsimbolo (+).

Collegamento cavo diritorno della corrente di saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &

appoggiato, il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

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

Raccomandazioni:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura pil 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.

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig.G)

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

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO

ED IL TUBETTO DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO

CORRISPONDENTIAL DIAMETRO E ALLA NATURA DEL FILO CHE

S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE

MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON

INDOSSARE GUANTIDIPROTEZIONE.

- Aprire lo sportello del vano aspo.

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

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

Liberare il capo del filo, troncarne I'estremitd deformata con un
ta%llo netto e privo di bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed
imboccare il capo del filo nel guidafilo d'entrata spingendolo per 50-
100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2c).

- Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un
valore intermedio, verificare che il filo sia correttamente posizionato
nella cava del/i rullo/i inferiore/i (3).

Frenare leggermente l'aspo a%endo sull'apposita vite di
regolazione posizionata al centro del’aspo stesso (1b).

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

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

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

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

Non avvicinare allabombola la torcia.

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

Verificare che l'avanzamento del filo sia regolare; tarare la

pressione dei rulli e la frenatura dell'aspo ai valori minimi possibili

verificando che il filo non slitti nella cava e che all'atto dell'arresto

gell);raino non si allentino le spire di filo per eccessiva inerzia della
obina.

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

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

CARICAMENTO BOBINA FILO SULLO SPOOL GUN (Fig. H)

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

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO

ED IL TUBETTO DI CONTATTO DELLO SPOOL GUN SIANO

CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLANATURA DEL FILO CHE

S’ INTENDE UTILIZZARE_E CHE SIANO CORRETTAMENTE

MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON

INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.

Togliere il coperchio svitando I’aPposita vite (1).

- Posizionare la bobina del filo sull'aspo.

Liberare il controrullo di pressione e allontanarlo dal rullo

inferiore (2).

Liberare il capo del filo, troncarne '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 allinterno della lancia (2).

- Riposizionare il controrullo regolandone la pressione ad un valore

intermedio e verificare che il filo sia correttamente posizionato nella

cava del rullo inferiore (3). . . .

Frenare leggermente’ I'aspo agendo sull'apposita vite di

regolazione.

- A f)ool gun collegato, inserire la spina della saldatrice nella presa
di alimentazione, accendere la saldatrice eFremere il pulsante dello
spool gun ed attendere che il capo del filo percorrendo tutta la
guaina guidafilo fuoriesca per 100-150mm dalla parte anteriore

ella torcia, rilasciare il pulsante torcia.

SF?S'I;ITUZIONE DELLA GUAINA GUIDAFILO NELLA TORCIA

rima di procedere alla sostituzione della guaina, stendere il cavo

della torcia evitando che formidelle curve.

Guainaa spirale per filiacciaio

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

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

uaina esistente.

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

4- Riavvitare ildado fermaguaina amano.

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 quindiil dado stringendolo con una chiave.

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

Guaina in materiale sintetico per fili alluminio

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

considerare le operazioni4,5,6,7,8).

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

10- Inserire sull'estremita opposta della guaina (lato attacco torcia) il
nipple di ottone, I'anello OR e, mantenendo la ?uaina in leggera
pressione, serrare il dado fermaguaina. La parte della guaina in
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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
nelraccordo torcia senza di esso.
Tagliare il tubo capillare per guaine alluminio di diametro 1-1,2mm
(colore rosso) ad una misura inferiore di 2 mm circa rispetto a
quella del tubo acciaio, ed inserirlo sull'estremita libera della

uaina.
12-Inserire e bloccare la torcia nel raccordo del trainafilo, segnare la
uaina a 1-2mm di distanza dai rulli, riestrarre la torcia. .
13- dggllare la guaina, alla misura prevista, senza deformarne il foro
ingresso.
Rimontare la torcia nel raccordo del trainafilo e montare I'ugello
gas.

6.SALDATURA AFILO
Short Arc (Arco corto)
La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti
successivi dalla punta del filo nel bagno difusione (fino a 200 volte al

Gamma tensioni di saldatura: 16-22V

Gas utilizzabile: Ar99,9%
- Lunghezza libera del filo (stickout): 5-12mm
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
compresatra5e12mm.

secondoe.

Acciaial 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, o 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, 0 Ar/CO, (1-2%)
Alluminio e leghe

- Diametro fil utilizzabili: 0,8-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 75-160A

Applicazione: Saldatura in ogni posizione, su spessori sottili o per
la prima passata entro smussitavorita dall'apporto termico limitato e
ilbagno ben controllabile.

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

SALDATURAAFILO

SPRAY ARC (ARCOASPRuzzoz

La fusione del filo avviene a correnti e tensjoni pil 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, inassenza quindidicorto-circuiti.

Acciai alcarbonio ebasso legati
- Diametro fili utilizzabili:

- Gamma corrente di saldatura:

- Gamma tensione d'arco:

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

0,8-1,6mm
180-450A

24-40V
miscele Ar/CO, o Ar/CO,/0O,

- 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 e elevata la tensione d'arco; la
I1u0ng:1§zza libera del filo (stick-out) sara normalmente compresa tra
e12mm. .

In MODALITA MANUALE (“PRG 0”), una volta che i parametri
velocita difilo e tensione d’arco siano stati selezionati correttamente
'(03?}61 co? 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 sonomolto elevati (alto apporto termico).

SALDATURA AFILO

PULSE ARC (ARCO PULSATO), OVE PREVISTO

E’ un trasferimento “controllato” situato nella zona di funzionalita

“spray-arc” (spray-arc modificato) e possiede quindi i vanta?gl di

velocita di fusione e assenza di proiezioni estendendosi a valori di

corrente  notevolmente bassi, tali da soddisfare anche molte

a;yjlicazionitipichedel“short-arc”.

Ad ogni impulso di corrente corrisponde il distacco di una singola

goccia del filo elettrodo; il fenomeno avviene con una_ frequenza
roporzionale alla velocita di avanzamento filo con legge di variazione

e%goaﬁa )al tipo e al diametro del filo stesso (valori tipici di frequenza: 30-

Z).

Acciai al carbonio e basso legati

- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 60-360A
- Gammatensione 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
- Gamma corrente di saldatura: 50-230A
- Gammatensione disaldatura: 17-26V
- Gas utilizzabile: miscele Ar/cO,0 Ar/CO, (1-2%)
Alluminio o leghe:
- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 40-320A
- Gammatensione disaldatura: 17-28V
- Gas utilizzabile: Ar99,9%

Tipicamente il tubetto di contatto deve essere all'interno dell'ugello di
5-10mm, tanto pil quanto pilu & elevata la tensione d’arco; la
Iu?ghezza libera del filo (stick-out) sara normalmente compresa tra 10
e12mm.

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
spessoriinferioria3mm.

REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI SALDATURA

Gas di protezione

Laportatadel gas diprotezione deve essere:

shortarc: 8-14 //min

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

Corrente di saldatura

E determinata_per un dato diametro di filo dalla sua velocita di
avanzamento. Siosservi che a parita di corrente richiesta la velocita di
a;{?nzatmento del filo & inversamente proporzionale al diametro del filo
utilizzato.

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

Tensioned'arco
La tensione d'arco & regolabile dalloperatore ruotando I'encoder
FIG.C (5)); essa si adegua alla velocita di avanzamento del filo
corrente) scelta in base al diametro del filo utilizzato e alla natura del
gas di protezione, in modo progressivo secondo la relazione seguente
che ne fornisce un valore medio:
U,=(14+0,05x1,)
dove: U,:Tensioned'arcoinvolt;

I, :Corrente disaldaturain ampere.

Qualita della saldatura

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

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

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

| difetti di saldatura pil comuni sono riassuntiin TAB.8.

SALDATURATIG (DC)

La saldatura TIG & un procedimento di saldatura che sfrutta il calore
prodotto dall'arco elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un
elettrodo infusibile (Tungsteno) ed il pezzo da saldare. L'elettrodo di
Tungsteno é sostenuto da una torcia adatta a trasmettervi la corrente
di saldatura e proteggere l'elettrodo stesso ed il bagno di saldatura
dall'ossidazione atmosferica mediante un flusso di gas inerte
Lg?émﬁl)mente Argon: Ar 99,5%) che fuoriesce dall'ugello ceramico

'indispensabile per una buona saldatura impiegare |'esatto diametro
di elettrodo con I'esatta corrente, veditabella (TAB.6).

La sporgenza normale dell'elettrodo dall'ugello ceramico € di2-3mm e
Euc‘) raggiungere 8mm per saldature ad angolo.

a saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori
sottili opportunamente preparati (fino a Tmm ca.) non serve materiale
d'apporto (FIG.N).
Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa
composizione del materiale base e di diametro opportuno, con
Breparazwne adeguata dei lembi (FIG. O). E' opportuno, per una

uona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente puliti
ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

Innesco LIFT:

Laccensione dell’'arco elettrico_avviene allontanando I'elettrodo di
tungsteno dal pezzo da saldare. Tale modalita di innesco causa meno
disturbi elettro-irradiati e riduce al minimo le inclusioni di tungsteno e
'usura dell’elettrodo.

Procedimento:

Appoggiare la punta dell'elettrodo sul pezzo, con Ie%gera pressione.
Sollevare I'elettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo, ottenendo
cosi l'innesco dell'arco. La saldatrice inizialmente eroga una corrente
lsase, dopo qualche istante, verra erogata la corrente di saldatura
impostata.

SaldaturaTIGDC

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

Per la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) & generalmente
usato |'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata grigia).
E'necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola,
vedi FIG. P, avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica
onde evitare deviazioni dell'arco. E' importante effettuare la molatura
nel senso della lunghezza dell'elettrodo. Tale operazione andra
ripetuta periodicamente in funzione dell'impiego e dell'usura
dell'elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente
contaminato, ossidato oppure impiegato non correttamente.

SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO MMA
E' indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla
confezione degli elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarita
dell'elettrodo e |a relativa corrente ottimale.
La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro
d_lg)\l'gl%t)trodo utilizzato ed al tipo di giunto che si desidera eseguire
i osservi che a parita di diametro dell’elettrodo, valori elevati di
corrente saranno utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature
in verticale o sopratesta dovranno essere utilizzate correnti piti basse.
Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate,
oltre che dallintensita di corrente scelta, dagli altri parametri di
saldatura quali lunghezza dell'arco, velocita e posizione di
esecuzione, diametro e qualita degli elettrodi (per una corretta
conservazione mantenere gli elettrodi al riparo dall'umidita, protetti
dalle ap{posnte confezioni o contenitori).
Le caratteristiche della saldatura dipendono anche dal valore di ARC-
FORCE (comportamento dinamico) della saldatrice.

Si osservi che valori alti di ARC-FORCE danno maggior
{)enetrazione e permettono la saldatura in qualsiasi é)osizu:)ne
ipicamente con elettrodi basici, valori bassi di ARC-FORCE
permettono un arco piu morbido e privo di spruzzi tipicamente con
elettrodi rutili.

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

Procedimento

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

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

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

Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell'elettrodo
Ie%germente indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra
del cratere per effettuare il riempimento, quindi sollevare rapidamente
I'elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo spegnimento dell'arco
(Aspetti del cordone di saldatura - FIG.R).

7.MANUTENZIONE

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

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

Torcia
- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cid
causerebbe la “fusione dei materiali isolanti mettendola
rapidamente fuori servizio; . i
Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas;
Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa
secca ﬁmax 5 bar) 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
contatfo, diffusore gas.

Alimentatore di filo . . o

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE
ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-
MECCANICO.

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

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

- Periodicamente e comuncfue con frequenza in funzione dell'utilizzo
e della polverosita delllambiente, ispezionare linterno della
saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore,
reattanza e raddrizzatore mediante un getto d'aria compressa
secca (max 10 bar).

- Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede
elettroniche; provvedere alla loro eventuale pulizia con una
spazzola molto morbida od appropriati solventi.

- Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben
serrate edicablaggi 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.

8.RICERCA GUASTI

NELL'EVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E

PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O

g;_\'/é)LGERVI ALVOSTRO CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE

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

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

- Non sia acceso il led giallo segnalante l'intervento della sicurezza
termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

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

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

- Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice:
intal 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 (Argon 99,5%) e nella
giusta quantita.

(F)
MANUEL D'INSTRUCTIONS

AL

ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE
SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL
D'INSTRUCTIONS.

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

lle:E(éLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A

L'opérateur doit étre informé de facon adéquate sur I'utilisation

en toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques

liés aux procédés de soudage a I'arc, les mesures de précaution

et les procédures d'urgence devant étre adoptées.

ESe reporter également a la ”"SPECIFICATION TECHNIQUE CEl ou
LC/TS 62081: INSTALLATION ET UTILISATION DES APPAREILS

POURLE SOUDAGE A L'ARC).

/N

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

teindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de procéder au branchement des céables de
soudage et aux operations 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
norm?s et a la législation sur la prévention des accidents du
travail.

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

- IS'assurer que la prise d'alimentation est correctement reliée a
aterre.

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

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

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

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

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

- Nepas souder surdes recipients sous pression.

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

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

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y
compris des rayons UV.

PDOLO®EG

- Prévoir un isolement électrique adéquat de I'électrode, de la
piéce en cours de traitement, et des éventuelles parties
métalliques se trouvant a proximité (; ibles). Cet

électriquement peut entrainer une accumulation de tension a
vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches
ouvant atteindre le double de la limite admissible.
| est indispensable qu'un coordinateur expert procéde a la
mesure des instruments pour déterminer la présence
effective de risques, et adopte des mesures de protection
adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la SPECIFICATION
TECHNIQUE CLC/TS 62081.

A RISQUES RESIDUELS

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

- UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d'utiliser le
poste de soudage pour d'autres applications que celles
ﬁrévues (ex.: décongélation des tuyauteries du réseau

ydrique.)

- DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer
la bonbonne de gaz avec des moyens adéquats pour éviter
toute chute accidentelle.

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de
soudage et du dispositif d'alimentation du fil doivent étre

isolement est généralement assuré au moyen de gants, de
chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus,
ainsi que de plate-formes ou de tapis isolants.

- Toujours protéger les yeux au moyen de verres inactiniques
spéciaux montes sur le masque ou le casque. Utiliser des
ﬁgnts et des vétements de protection afin d'éviter d'exposer

épiderme aux rayons ultraviolets Iproduits par l'arc. Ces
mesures de protection doivent également étre étendues a
toute personne se trouvant a proximité de I'arc au moyen
d'écrans ou de rideaux non réfléchissants. .

- Bruit: si, du fait d'opérations de soudage particulierement
intensives, le niveau d'exposition quotidienne personnelle
(LEPd) est égal ou supérieur a 85db (A), l'utilisation de
moyens de protection individuelle adéquats est obligatoire.

- Les champs électromagnétiques produits par le processus

de soudage peuvent interférer avec le fonctionnement des
appareilselectriguesetélectroniques.
Les porteurs d'appareils électriques ou électroniques
médicaux (par ex., stimulateurs cardiaques, respirateurs,
etc.) doivent consulter leur médecin traitant avant de
stationner a proximité des zones d'utilisation du poste de
soudage. L'utilisation du poste de soudage est déconseillée
aux porteurs d'appareils électriques ou électroniques
médicaux.

- Ce poste de soudage est conforme a la norme technique de
produit pour une utilisation exclusive dans un environnement
industriel et de type professionnel.

La conformité ala compatibilité électromagnétique en milieu
domestique n'est pas garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- dans des lieux comportant des risques accrus de choc
électrique;
- dansdeslieux fermés;
- en présence de matériaux inflammables ou comportant
des risques d'explosion;
DOIT eéetre soumise a I'approbation préalable d'un
”Responsable expert”, et toujours effectuée en présence
d'autres personnes formées pour intervenir en cas
d'urgence. )
Les moyens techniques de protection décrits aux points
5.10;A.7; A.9.de la "SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS
(CEI) 62081 DOIVENT étre adoptés.
- NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le
dispositif d‘alimentation du fil est maintenu par I'operateur
ar ex.au moyen de courroies).
- Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est
interdit, sauf en cas d'utilisgtion 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 pié conr 3

ir avant de brancher le poste de soudage au réseau
secteur.

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE
SUR LES PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF
D'ALIMENTATION DU FIL, COMME PAR EXEMPLE:

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

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargementde labobine de fil;

- Nettoyage des rouleaux, des engrenages et de la partie

située en dessous de ces derniers;

- Lubrification desensrena%es .
DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SQUDAGE ETEINT
ETDEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
INTRODUCTION )
Ces postes de soudage monophasés sont des sources de courant
basées sur la toute derniére technologie a inverseur Igbt avec contréle
entierement numérique et sont équipes d'une alimentation a fil intégré.
Les postes de soudage permettent de réaliser des soudages haute
qualité en MIG/MAG synergique continu, TIG et MMA et en MIG/MAG
synergique pulsé si prevu. Le dispositif d'alimentation du fil est équipé
dun groupe d'entrainement du fil & 2 rouleaux motorisés avec
régulation indépendante de la pression d'entrainement. Le panneau
de contréle 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, |'affichage sur écran de I'état et de la valeur des
arametres.

APPEL DE PROGRAMMES SYNERGIQUES
PREMEMORISES POURSOUDAGE 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 l'utilisateur de sélectionner un point
d'intervention précis (correspondant a un groupe de différents
para&nétres de soudage indépendants) en régulant une seule

randeur.

e concept de SYNERGIE permet un réglage optimal
extrémement aisé du poste de soudage en fonction de toutes les
conditions d'exgloitation.
MEMORISATION ET RAPPEL DE PROGRAMMES
PERSONNALISES
Cette fonction est disponible tant dans le contexte d'un programme
synergique qu'en mode manuel (dans ce dernier cas, la
configuration de tous les paramétres de soudage est arbitraire.) Ce
mode de fonctionnement permet a l'utilisateur de mémoriser puis
de rappeler un soudage spécifique.

Le (goste de soudage est prévu pour une utilisation avec torche
SPOOL GUN, pour le soudage de |'aluminium et des aciers en cas de
distances importantes entre e générateur et la piece a souder.

SOUDABILITE DES METAUX

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

&

L
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dufil.

Le soudage MIG de I'aluminium et des alliages d'aluminium doit étre
effectué en utilisant des fils fourrés a la composition compatible avec le
matériau a souder etun %az de protection Arpur (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)
avecgazde Rﬂrotection Arpur (99,9%). . | o
Le soudage MAG des aciers au carbone et des alliages légers doit étre
effectué en utilisant des fils pleins ou fourrés ayant une composition
compatible avec le matériau a souder, et un gaz de protection CO, ou
desmélanges Ar/CO, ou Ar/CO,/O, (Ar-Argon typiqguement > 80%).
Pour le soudage des aciers inox sont généralement utilisés des
mélanges de gaz Ar/O, ou Ar/CO, (Ar typiquement>98%).

TIG: Le poste de soudage est prévu pourun soudage TIG en courant
continu (CC) avec amorcage de l'arc par Lift pouvant étre utilisé avec
tous les types d'acier (au carbone, bas-allié et fortement allié) et les
métaux lourds (cuivre, nickel, titane et leurs alliages) et avec gaz de
protection Ar pur (99,9%) ou bien, pour des utilisations particuliéres,
avec des mélanges Argon/Hélium.

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

CARACTERISTIQUES PRINCIPALES:

- Moniteur de la tension d'alimentation;

- Fonctionnement 2T/4T, Spot;

- Reconnaissance automatique de la torche; |

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

- Mémorisation/Rappel de programmes personnalisés

- Prévu pour utilisation torche SPOOL GUN;

- Protection thermostatique.

- Inversion de polarité (soudage FLUX)

ACCESSOIRES SURDEMANDE

Adaptateur bonbonne ARGON IT.

Chariot

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

Kit soudage aluminium.

Kit soudage fil fourré.

Kit soudage MMA.

Kit soudage TIG DC.

Torche MIG.

Torche TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste de
soudure sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la
signification suivante:

. Fig. A

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

- Symbole de la structure interne du poste de soudure.

- Symbole du procédé de soudage prévu.

- 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).

- Symbole dela ligne d'alimentation.
1~:tension alternative monophasée
3~:tension alternative triphasée

- Degré de protection de la structure.

- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

- U,: tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de

soudure (limites admises "15%).

= |,..,. courantmaximal absorbé par la ligne
- l,.4: courantd'alimentation efficace

8 - Performances du circuit de soudage:

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

- 1,/U,: Courant et tension correspondante normalisée (U2 = (20 +
0,04 12) V) pouvant étre distribués par la machine durant le
soudage.

- X: Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel la

machine geut distribuer le courant correspondant (méme
colonne). S'exprime en % sur la base d'un cycle de 10 mn (par
exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et
ainside suite).
En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la
plaguette et indiquant 40°), la protection thermique se
déclenche et le poste de soudure se place en veille tant que la
température ne rentre pas dans les limites autorisées.

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

9 - Numéro d'immatriculation pour lidentification du poste de
soudure (indispensable en cas de nécessité d'assistance
gechmgu% demande piéces de rechange, recherche provenance

u produit).

10- Valeur des fusibles & commande retardée a prévoir pour la

rotection de la ligne.

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

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles

et des chiffres; les valeurs exactes des informations techniques du

HWN

o

~No

poste de soudure doivent étre vérifiées directement sur la plaquette du
poste de soudure.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:

- POSTE DE SOUDURE: voir tableau 1 (TAB.1)
-TORCHE MIG : voir tableau 2 (TAB.2)

-TORCHETIG : voir tableau 3 (TAB.3)

- PINCE PORTE ELECTRODE : voir tableau 4 (TAB.4)
Le poids du poste de soudure estindiqué auTAB. 1

4.DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGLAGE ET DE CONNEXION
Poste de soudage (FIG. B)
coté avant:
1 - Tableaude contréle (voir description).
2 - Prise rapide négative (-) pour le cable du courant de soudage
cable de masse pour MIG et MMA, cable de la torche pour TIG).
- Prise rapide positive (+) pour le cable de masse du soudage TIG.
- Attache centralisée pour latorche MIG (Euro). .
- Connecteur a 14p pour connexion commande a distance (sur
_demande) et Spool Gun.
c6té postérieur:
6 - Interrupteur général ON/OFF.
Z - Attache du tuyau de gaz(bouteillg?)r)oursoudage MIG.
9

asw

- Cable d'alimentation avec bloc-cable.
compartiment bobine:
- Borne positive (+).

10 - Borne négative (-).

N.B.: inversion de polarité pour soudage FLUX (no gaz).

TABLEAU DE CONTROLE DU POSTE DE SOUDAGE (FIG. C)
1- E|EL q;e signalisation alarme (fonctionnement de la machine
oqué).
Un message d'alarme apparait sur le cadran d'affichage (4). Le
rétablissement de la machine est automatique quand la cause de
l'alarme disparait.
2- DEL présence de tension en sortie (sortie activée).
3- DEL de signalisation PROGRAMMATION POSTE DE
SOUDAGE. ) .
4- Cadran d'affichage alphanumérique a 3 chiffres. Indications:
- Courantde soudage enampére.
La valeur indiquée est celle définie avec le poste de soudage a
vide, et estla valeur réelle durant le fonctionnement.
Un message d'alarme avec le code suivant:
"AL.1": 'intervention du thermostat de sécurité du circuit
primaire du fait d'une surchauffe de la machine
(version MIG Pulse uniquement).
"AL.2": l'un des thermostats de sécurite est intervenu suite a
la surchauffe de la machine.
"AL.3": anomalie de l'alimentation primaire : la tension
d'alimentation est hors des limites de la plage 15% par
ra_‘p_PortaIavaleurde plague.
ATTENTION: Ne pas dépasser la limite de tension
supérieure susmentionnée sous peine
d'endc ger sériet 1tle dispositif.
anomalie de l'alimentation primaire : intervention de la
protection contre les sous-tensions de la ligne
d'alimentation (version MIG Pulse uniqguement).
on est tenté de souder en MIG/MAG & un courant
excessif pour le générateur.
anomalie du circuit de souda%e MIG/MAG (version
MIG Pulse uniquement). ATTENTION: pour le
rétablissement du circuit, éteindre et rallumer le
dispositif.
4a, 4b, 4c, 4d, 4e- DEL d'indication de I'unité de mesure en cours
volts, secondes et pourcentage métres/minutes.)
5- oignée de commande codeur.
Permet le réglage du courantde soudage.
6- Touche de rappel (LOAD) des programmes de soudage
ersonnalisés.
7- ouche de mémorisation (STORE) des programmes de
soudage personnalisés.
8- Touchede sélection du procédé de soudage.
La pression de la touche entraine l'allumage de la DEL
corresEondantau mode de soudage que I'on désire adopter :

= = = MIG/MAG en PULSE ARC (ou elle est prévue)
- i : MIG/MAG/FLUX en SHORT/SPRAY ARC.
- L’: : électrode “MMA”.

- A TIG-CCavec amorgage LIFT.
9- Touche de sélection du procédé de soudage.
Si la_machine est en mode MIG/MAG/FLUX, permet de
sélectionner entre commande a 2 temjlgs, 4 temps ou avec
temporisateur de soudage par point (SPOT).
10- Touche de sélection type de matériau.
Configure le mode de fonctionnement en fonction du matériau ou
du procédé.
Activée en synergie uniquememp 3).
11- Touche de sélection diamétre fil permettant de configurer le
diameétre du fil. Pour le diamétre 1,2mm actionner la touche
jusqu'a allumage des deux DEL correspondant aux diameétres
0,6et0,8mm.
Activée uniqguement en synergie (13).
12- Touched'introduction de lacommande a distance.

- Avec la DEL allumée, les commandes du panneau du
poste de soudage sontactivées.

"AL.4":

"AL.7":
"AL.8":
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- Avec DEL allumée, la régulation ne peut étre effectuée
qu'a partirde lacommande a distance :
a) commande a un potentiomeétre: se substitue a la fonction
du codeur (5).
) commande deux potentiomeétres: se substitue a la fonction
du codeur (5) etdu paramétre auxiliaire.
c¢) commande a distance a pédale: remplace la fonction du
codeur (5) enmode TIG.

13- Touche de sélection soudage en synergie. Confi?urer le
fonctionnement synergique de la machine en soudage MIG/MAG
au mo'\\/len du poussair.” . .
ATTENTION! Méme si la machine permet de configurer
librement tous les paramétres, certaines combinaisons de
paramétres peuvent n‘avoir aucune signification du point de vue
électrique ou du soudage. L'opération ne comportera cependant
aucun probleme pour l'appareil, mais le poste de soudage risque
de ne pas fonctionner selon la configuration incorrecte.

14- Touche de sélection des paramétres de soudage.

La pression de la touche en séquence entraine I'allumage de
l'une des DELs de (14a) a (14i) auxquelles est associé un
paramétre spécifique. La configuration de la valeur de chacun
des parametres activés peut étre effectuée au moyen du
CODEUR (SR ets'affiche surl'écran (4).

Remarque: les paramétres non modifiables par 'opérateur, en
fonction du fait que I'on utilise un programme synergique ou le
mode manuel, sont automatiquement exclus de la sélection; la
DEL correspondante ne s'allume pas.

14a- |=:t) parametre 1 : sélectionne la tension de soudage. En

MIG/MAG/FLUX, regle la tension de soudage en volts ou la
correction de I'arc en synergie (MIG/MAG uniquement).
En soudage, affiche latension en sortie du générateur.

O

EE

/ parameétre 2 : configure la vitesse du fil ou le courant

de soudage. En MIG/MAG/FLUX, correspond a la vitesse
d'avancement du fil en métres par minute. En MMA, correspond
au courant de soudage exprimé en ampéres. En soudage,
affiche le courant en sortie du générateur.

14b-

R

14c- parameétre 3 : Arc force ou Réactance électronique. En

MMA, corre%pond a l'arc force ou réglage de la pénétration de
l'arc. En MIG/MAG/FLUX posséde une signification similaire
mais prend le nom de réactance électronique.

5

14d- parameétre 4 rampe d'accélération: En

MAG/FLUX, régle la Fente de la rampe d'accélération du
urd'entrainementdu fil.

d3s
zQ

5

14e- parameétre 5 : Burn back time : En MIG/MAG/FLUX,

régle l'intervalle de temps s'écoulant entre I'arrét du fil et la
remise a zéro du courantde sortie.

[=d

14f- | He parametre 6 : Postgaz. En MIG/MAG/FLUX, regle le

ps de postgaz en secondes.

T
3

P

14g- paramétre 7 : rampe de descente: MIG/MAG est le

temps de larampe de descente (uniquement en synergie (13)).

xe]

O
14h- parametre 8 : Temps de spot. En MIG/MAG/FLUX, regle
la durée du courant de soudage en soudage par point (SPOT).
O

|
14i- M Parametre 9 : temps de pause en soudage par point

MIG/MAG/FLUX régle la durée de la pause entre deux
pointages. Avec configuration a 0 sec. pour effectuer le pointage
suivant, relacher le poussoir torche et 'enfoncer a nouveau.

MEMORISAT|ON ET RAPPEL DE PROGRAMMES
PERSONNALISES

Introduction

Le poste de soudaPe permet de mémoriser (STORE) des
programmes de travail personnalisés correspondant & un JEU de
paramétres valides pour un soudage donné. Chacun des programmes
mémorisés peut étre raPpeIé (LOAD) a tout moment, I'opérateur
disposant ainsi d'un poste de soudage "prét a I'utilisation" pour un
travail spécifique optimisé précédemment. Le poste de soudage
permetla mémorisation de 9 programmes personnalisés.

Procédure de mémorisation (STORE) .

Apres avoir réglé le poste de soudage de fagon optimale pour un
soudage donné, procéder comme suit g/oir FIG.C):

a) Presserlatouche (7) “STORE”pour 3 secondes

b) “St_“s’affiche surl'écran (4) avec un nombre compris entre 1 et9.
c) Tourner la poignée (5) pour sélectionner le numéro de sélection du
rogramme.

d) Presseranouveau latouche (7) “STORE™:
- silatouche "STORE" est pressée pour un temps supérieur a 3
secondes le programme a été mémorisé correctement et
l'inscription "YES" va apparaitre;

- silatouche "STORE" est pressée pour un temps inférieur a 3
secondes le programme n'a pas été mémorisé et l'inscription
“no”va apparaitre.

Procédure de rappel (LOAD!

Procéder comme suit (voir FIG. C):

a) Presserlatouche (7) “STORE pour 3 secondes

b) “Ld_"s’affiche surl'ecran (4) avec un nombre compris entre 1 et9.

c) Tourner la poignée (5) pour sélectionner le numéro de
mémorisation du programme.

d) Presseranouveau latouche (6) “LOAD”™: » .

- silatouche "LOAD" est pressée pour un temps supérieur a 3
secondes le programme a été rappelé correctement et
l'inscription "YES" va apparaitre;

- sila touche "LOAD" est pressée pour un temps inférieur a 3
secondes |e programme n'a pas été rappelé et l'inscription “no”
va apparaitre.

REMARQUE: |a del prg est allumée durant les opérations avec les
touches “store” et “load”.

5.INSTALLATION

AATTENTION!

EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES
D'INSTALLATION ET TOUS
ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE
DELALIGNE D'ALIMENTATION SECTEUR.
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVE

EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR UN PERSONNE
EXPERT OU QUALIFIE.

Assemblage masque de protection
Fig.D
Assemblage cable de retour - pince
Fig. E
Assemblage céable de so#_da?__e - pince porte-électrode
ig.

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle face a
I'ouverture d'entrée et de sortie de |'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.

A ATTENTION! Installer le poste de soudure sur une surface

horizontale d'une portée correspondant a son poids pour éviter
toutrisque de déplacement ou de renversement.

IB\RANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR
ttention

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

Le poste de soudure doit exclusivement étre connecté a un systeme
d'alimentation avec conducteur de neutre branché alaterre.

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

-Type A

- Type B ( ) pour machines triphasées.

Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker),
il est conseillé de connecter le poste de soudage aux points
d'interface du réseau d'alimentation présentant une impédance
inférieure a Zmax=0,18 ohm.

) pour machines monophasées ;

Fiche et prise

Brancher une fiche normalisée (2P+T) de portée adéquate au céble
d'alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles ou
d'un |nterruPteur automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée
au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation. Le
tableau 1 (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en
amperes, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du
courant nominal max. distribué par le poste de soudure et de la tension
nominale d'alimentation.

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

-18-



CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

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

SOUDAGE MIG/MAG

Connexion alabonbonne de gaz

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

max. 60 k%

- Visserle 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,,.

- fBran(:_her le tuyau d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier

fourni.

- Desserrer le manchon de réglage du réducteur de pression avant
d'ouvrirlavalve de la bouteille.

Connexion cable de retour du courant de soudage

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

Connexion torche

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

SOUDAGE FLUX

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

Connexion du Spool gun (Fig.B)

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

Lamachine a souder reconnait de fagon automatique le spool gun.

SOUDAGETIG

Connexion alabonbonne de gaz

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

max.60 kg

- Visser le réducteur de pression sur la valve de la bonbonne de gaz
en mterﬁqosant la réduction prévue fournie comme accessoire en

cas d'utilisation de gaz Argon.

Connecter le tube d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier

fourni ; connecter ensuite l'autre extrémité du tube au raccord prévu

surlatorche Tig en robinet.

Desserrer le manchon de réglage du réducteur de pression avant

d'ouvrir la valve de la bouteille.

Connexion cable de retour du courant de soudage

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

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

Connexionde latorche Ei?.M). . .
- Connecter latorche TIG aTa prise rapide (-) sur le panneau antérieur
du poste de soudage.

Soudage MMA

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

Connexion cable de soudage pince porte-électrode

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

Ce céble doit étre connecté a la borne portantle symbole (+).
Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piece a souder ou au banc metallique sur lequel
elle estposée, le plus pres possible du raccord en cours d'exécution.
Ce cable doit étre connecte a la borne portantle symbole (-).

RECOMMANDATIONS

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les
prises rapides pour garantir un contact électrique partait; 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
derniéere entrainerait également de mauvais résultats de soudage.

CHARGEMENT DE LA BOBINE DEFIL (Fig. G)

A ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT

DU FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDURE ET LE
DEBRANCHER DU RESEAU D'ALIMENTATION.

VERIFIER QUE LES GALETS D'ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE

GUIDE-FIL ET LE TUBE .DE CONTACT DE LA TORGHE

CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET AUTYPE DE FILUTILISEET

SONT CORRECTEMENT MONTES. DURANT LES PHASES

D'ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE

PROTECTION.

- Ouvrirle 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
correctementinséré dans l'orifice prévu (1a).

- Libérer Ie$les) contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des)
alet(s) inférieur(s) ﬁ2a ; .

- 'fl;mer si le(les) galet(s) d’entrainement correspond au fil utilisé

- 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 duraccord
de latorche (2¢).

- Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression a une
valeur intermédiaire; vérifier que le fil est correctement positionné
dans la gorge du(des) galet(s) inférieur(s(} ﬁs).

- Freinerlégerement le supportau moyen de la vis de réglage prévue
au centre de labobine (1b).

- Retirerlabuse etle 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 'avant de la torche; relacher le
poussoir torche.

A 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 |a torche contre les personnes.

Ne pas approcher la torche de labonbonne de gaz.

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

Contréler que I'avancement du fil est régulier; régler la pression
des galets et le freinage du support sur [es 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
faitd'une inertie excessive de la bobine.

- Couper|'extrémité du fil sortantde la buse a 10-15 mm.

- Fermerle compartimentbobine.

ﬁ;'IAFIGEMENT DE LA BOBINE DE FIL SUR LE SPOOL GUN (Fig.

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT
DY FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE
DEBRANCHER DU RESEAU D'ALIMENTATION. OU BIEN QUE LE
SPOOL GUN SOIT DECONNECTE DE LA MACHINE.

VERIFIER QUE LES GALETS D'ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE
GUIDE-FIL ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE
CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET AUTYPE DE FIL UTILISEET
SONT CORRECTEMENT MONTES. NE PAS PORTER LES GANTS
DE PROTECTION DURANT LES PHASES D'ENFILAGE DUFIL.
Enlever le couvercle en dévissant la vis concernée (1)

- Placerlabobine dufil surl'enrouleur. .

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

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

emettre le contre-rouleau en en réglant la pression a une valeur
intermédiaire et vérifier que le fil soit correctement placé dans la
cavité du rouleau inférieur§3). i
Freinerégérement|'enrouleur en tournantla vis de redglage.
Avecle Spool gunconnecté, allumer le poste de soudage et presser
le poussoir du spool gun; attendre que I'extrémité du fil parcoure
toute la gaine guide-fil et dépasse de 100-150mm sur la partie
antérieure de latorche, puis relacher le poussoir torche.

REMPLACEMENT DE LA GAINE GUIDE-FIL DE LATORCHE (FIG.
I

vant de remplacer la gaine, étaler le cable de la torche en évitant qu'il
ne forme des méandres.

Gaine a spirale pour fils en acier

1- Dévisserlabuse et e 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

pouaser délicatement jusqu'a ce qu'elle sorte par la téte de la

torche.

4- Revisser manuellementl'écrou de blocage gaine.

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

-19-



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

7- Revisserensuite I'écrou et le serreravec une clé.

8- Remonterle petit tube de contact et la buse.

Gaine en matiére synthétique pour fils en aluminium

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

gne Eas effectuerles opérations 4,5,6,7,8).

- 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 l'anneau torique, puis exercer une légere
pression sur la gaine en serrant |'écrou de blocage gaine. La partie
de la gaine en excés sera éliminée dans un second temps (voir
$13)2|. etirer le tube capillaire pour ?ames en acier du raccord
orche du dispositif d'entrainement dufil. ,

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
doitdonc 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) & une longueur inférieure d'environ 2mm
alalongueur 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 l'orifice
d'entrée.
Remonter la torche sur le raccord du dispositif d'entrainement du fil
etmonterlabuse gaz.

6.SOUDAGE A FIL
ShortarcéArccourt
La fusion du fil et le détachement de Iaé;outte a lieu par une série de
court-circuits successifs de la pointe du fil dans le bain de fusion
Rusqu'aZOOfms parseconde).

ciersau carbone et alliages faibles

- Diametres 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, o Ar/CO,/0O,
Aciers inoxydables

- Diametres de fil utilisables: 0,8-1mm
- Gamme du courant de oudage: 40-160A
- Gamme de la tension d'arc: 14-20V
- Gaz utilisable: mélanges Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)
Aluminium et alliages

- Diameétres 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%
- Longueur libre du fil (stick out): 5-12mm

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.

Application: Soudage en toute position, sur faibles épaisseurs ou
our le premier {)assage entre chanfreins favorisé par un apport
hermique limité et un bain bien contrélable.

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

SOUDAGE A FIL .

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

Aciers au carbone et alliages faibles

- Diametres de fil utilisables: 0,8 -1,6mm
- Gamme de courant de soudage: 180-450A
- Gamme de tension d’arc: i 24 -40V
- Gaz utilisable: CO, o mélanges Ar/CO, o 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 & la tension de I'arc; la longueur libre
du fiIU(stick—out est généralement comprise entre 10 et 20mm. En
MANUEL ("PRG 0"), et apres sélection correcte des paramétres
vitesse du fil et tension d'arc (c'est-a-dire avec des valeurs
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 dépét sont tres
élevés (hautapport thermique).

SOUDAGE A FIL L.
MODE DE TRANSFERT PULSE ARC (ARC PULSE), OU ELLE

EST PREVUE.

Il s'agit d'un transfert "contrlé" situé dans la zone de fonctionnement
"spray-arc" _gspray-arc modifié) et offrant donc des avantages en
termes de vitesse de fusion et d'absence de projections étendues a
des valeurs de courant remarciuablement asses convenant
égalementa 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 & la vitesse d'avancement du fil et selon une loi de
variation liée au tgﬁe et au diamétre du fil lui-méme (valeurs types de
fréquence: 30-300Hz).

Aciers au carbone et alliages faibles
- Diametres de fil utilisables:

- Gamme du courant de soudage:
- Gamme de la tension d'arc:

- Gaz utilisable:

0,8-1,6mm

60-360A

18-32V

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

Aciers inoxydables

- Diamétres 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,
articulierement adéquat pour un soudage sur les alliages légers
aluminium et alliages d'aluminium), y compris sur des
épaisseurs inférieures a 3mm.

REGLAGE DES PARAMETRES DE SOUDAGE

Gaz de protection

Le débitduagaz de protection doit étre le suivant:

shortarc: 8-14 I/min

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

Courant de soudage

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

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

Tensiondel'arc
La tension d'arcspeut étre réglée par l'opérateur en tournant le
codeur (FIG.C )?; la tension doit étre adaptée a la vitesse
d'avancement du fil (courant) sélectionnée en fonction du diamétre
du fil utilisé et du type de gaz de protection, et de fagon progressive
selon le raopgort suivant qui en fournit une valeur moyenne:

,=(14+0,05x1,)
Ou: U, Tensiond'arcen volt;

1,:Courantde soudage en ampéres.

Qualité de soudure
La qualité du cordon de soudure, comme la quantité minimum de jets
produits, sera principalement déterminée par I'équilibre des
arameétres de soudage: courant (vitesse du fil), diametre du fil,
ension d’arc, etc. et parle choix approprié de la prise de réactance.
De la méme facon, la position de la torche sera adaptée aux
parametres du figure (FIG. L), afin d’éviter la production excessive de
ﬁt}; etde défauts du cordon.
éme la vitesse de souda?e (vitesse d’avancement le long du joint)
est un élément déterminant pour une exécution correcte du cordon; il
faudra en tenir compte comme des autres parametres, surtout pour ce
quiconcerne la pénétration et la forme du cordon lui-méme.
Les défauts de soudage les plus courants sontindiqués au TAB.8.

SOUDAGETIG

Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur
produite par l'arc électrique amorcé et maintenu entre une électrode
infusible Ftungst‘ene) et la piece a souder. L'électrode au tungstene est
supportée par une torche prévue pour lui transmettre le courant de
soudage et protéger I'électrode et le bain de soudage de I'oxydation
atmosphérique au moyen d'un flux de gaz inerte (généralement de
I'Argon : Ar99,5%) en sortie de la tuyere en céramique (FIG. M).

Pour un soudage correct, il est indispensable d'utiliser le diametre
d_;%leBctéode correspondant exactement au courant, voir le tableau

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

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

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

L'allumage de l'arc électrique s'effectue en éloignant I'électrode de
tun?sténe de la piéce a souder. Ce mode d'amorcage réduit les
perturbations irradiées électriquement et réduit au minimum les
inclusions de tungstéene et I'usure de I'électrode.

Procédé : . .

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

SoudageTIGCC
Le soudage TIG CC convient a tous les alliages légers et lourds des
aﬁ_iers au carbone et aux métaux lourds : cuivre, nickel, titane et leurs
alliages.
Pour le soudage en TIG CC avec électrode au péle (-), est
énéralement utilisée I'électrode avec 2% de cérium (bande grise).
est nécessaire de meuler en pointe axialement I'électrode de
tungsténe comme indiqué a la FIG. PL, en ayant soin que la pointe soit
parfaitement concentrique pour éviter toute déviation de l'arc. Il est
important de procéder au meulage dans le sens de la longueur de
I'électrode. Cette opération doit étre effectuée périodiquement en
fonction de [l'utilisation et de l'usure de |'électrode ou en cas de
gontamination accidentelle, oxydation ou utilisation incorrecte de cette
erniere.

SOUDAGE AVEC ELECTRODE ENROBEE MMA

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

Le courant de soudage se regle en fonction du diametre de
I'électrode utilisée et du type de joint que I'on désire effectuer

AB.7).
- fl ne faut pas oublier que, a diametre d'électrode égal, des valeurs
élevées de courant seront utilisées pour le soudage horizontal, alors
gue pour le soudage vertical ou au-dessus de la téte il faudra utiliser
les courants plus bas.
Les caractéristiques mécaniques de la soudure sont déterminées,
outre l'intensité de courant utilisée, par d'autres parametres de
soudage comme la longueur de l'arc, la vitesse et la position
d'exécution, le diamétre et la qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, garder les électrodes a I'abri de I'humidité
dans leurs boites ou emballages).
Les caractéristiques du sou aqe dépendent également de la valeur
d'ARC-FORCE (comportementdynamique) de la machine.

Ne pas oublier que des valeurs élevées d'ARC-FORCE permettent
une majeure pénétration et un soudage en toute position,
typiquement avec électrodes basiques et cellulosiques, des valeurs
basses d'’ARC-FORCE permettant un arc plus souple et sans
EFO]eCllon (avec électrodes rutiles). . »

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

Procédé

- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frotter la pointe de
I'électrode sur la piece a souder comme pour frotter une allumette,
méthode la plus correcte d'amorcage de l'arc.

ATTENTION: NE PAS TAPOTER I'€lectrode sur la piéce pour ne pas
endommager le revétement et compromettre 'amorgage de l'arc.
Dés que l'arc est amorcé, maintenir si possible une distance de la
piéce équivalant au diametre de |'électrode utilisée; cette distance
doit rester la plus constante possible durant I'exécution du soudage;
ne pas oublier que linclinaison de I'électrode dans le sens de
lavancement doit étre d'environ 20-30 degrés (Fig.Q).

A la fin du cordon de soudage, placer I émité de I'électrode

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

7.ENTRETIEN

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

ENTRETJEN DE ROUTINE -
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE
EFFECTUEES PAR L'OPERATEUR.

Torche
- Eviter de poser la torche et son céble sur des éléments chauds, pour
gviter la fusion et'endommagement rapide des matériaux isolants.
Contréler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords
e gaz;
A chaque remplacement de la bobine du fil, nettoyer la gaine guide-
filavec un jet d'air comprimé sec (max. 5 bars) et contréler I'état de la
aine.
- Contréler avant chaque utilisation I'état d'usure et du montage des
parties terminales de la torche: buse, tube de contact, diffuseur de
gaz.

Dispositif d'alimentation du fil R
- Contréler fréquemment I'état d'usure des galets d'entrainement du
fil, et retirer périodiquement la poussiere métallique déposée sur la

zone d'entrainement (galets et guide-fil d'entrée et de sortie).

ENTRETIEN CORRECTIF

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT
EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUEES PAR UN PERSONNEL
EXPERT ,O0U QUALIFIE DANS LE SECTEUR
ELECTROMECANIQUE.

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

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

Inspecter ériodiguement, et selon une fréquence fixée en fonction
de |'utilisation et du niveau d'empoussiérement des lieux, l'intérieur
de la machine et retirer la poussiére déposée sur le transformateur,
la réactance et le redresseur au moyen d'un jet d'air comprimé sec
ax. 10 bars).
viter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; les
ngt}oye;si nécessaire au moyen d'une brosse douce ou de solvants
adéquats.
- Controler également que les connexions électriques sont
correctementserrées et vérifier I'état de I'isolement des cablages.
- A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en
serrant a fond les vis de fixation.
- Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de
soudage ouvert.

8.RECHERCHE DES PANNES

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET

AVANT D'EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS

SYSTEMATIQUES OU DE VOUS ADRESSER A VOTRE CENTRE

D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

- Le courant de soudage, réglé au moyen du potentiométre, avec
référence & |'échelle graduée en ampéres, corresponde au diametre
etau type d'électrode utilisé.

- L'interrupteur général étant sur "ON", le témoin relatif est allumé;

dans le cas contraire la panne réside normalement dans la ligne

d'alimentation (c&bles, prise et/ou fiche, fusibles, etc.). X

Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant l'intervention de la

sécurité thermique contrélant les surtensions, les chutes de tension

ou les courts-circuits n'est pas allumé. . .

S'assurer d'avoir observé le rapport d'intermittence nominale. En

cas d'intervention de la protection thermostatique attendre le

refroidissement naturel de la machine. Vérifier le bon
fonctionnement du ventilateur.

Contréler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse

entraine le blocage du poste de soudage. . . .

Contréler qu'il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel

estle cas, procéder a l'élimination de l'inconvénient.

Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués,

spécialement que la pince du cable de masse soit effectivement

reliée & la piéce, sans interposition de matériaux isolants (par
exemple despeintures).

Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99.5%) et dans la

juste quantité.

BEDIENUNGSANLEITUNG

AL

ACHTUNG: VOR GEBRAUCH DER MASCHINE LESEN SIE
SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG
SICHERHEITSNORMEN!

ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN VERFAHREN MIG/MAG-
FLUX,WIG, MMA IN INDUSTRIE UND GEWERBE.

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff
"SchweiBmaschine" gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB liber die Risiken bei den
LichtbogenschweiBverfahren, liber die Schutzvorkehrungen und
das Verhalten im Notfall informiert sein.
Siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS
2081”: INSTALLATION UND GEBRAUCH VON
LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem
SchweiBstromkreis; die von der SchweiBmaschine
bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
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Umsténden geféhrlich.
Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und
Reﬁaraturen diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz
enommen ist.

evor VerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, muB
die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen werden.
Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschldgigen
Vorschriften und Unfallverhiitungsbestimmungen
vorzunehmen.
Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein
Versorgungsnetz mit geerdetem Nullleiter angeschlossen
werden.
Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der
Schutzerde verbunden ist.
Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser
Umgebung oder bei Regen benutzt werden.
Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen. .
Ist eine Einheit zur Fliissigkeitskiihlung vorhanden, darf diese
nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter
SchweiBmaschine befiillt werden.

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefédBen oder
Rohrleitungen, die entflammbare Flissigkeiten oder Gase
enthalten oder enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Lésungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht
in der Néhe dieser Lsungsmittel.

Nichtan Behdltern schweiBen,die unter Druck stehen.
Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen 0.4.)

Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete
Hilfsmittel, um die beim SchweiBen in Lichtbogennédhe
freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist systematisch zu
untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der
SchweiBabgase gelten.

Die Gasflasche muB vor Warmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

POLO®O

Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung
der Elektrode, des Werkstiickes und nahegelegener
gugénglicher)geerdeterMetaIIteiIe.

azu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu
tragen, sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu
benutzen.

Schiitzen Sie stets die Auti;en mit Blendglas, das an Masken
oder Helmen angebracht ist.
Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende
Schutzkleidung und vermeiden Sie es, die Haut der vom
Lichtbogen ausgehenden UV- und Infrarotstrahlung
auszusetzen; Schiitzen miissen sich mit Schirmen oder nicht
reflektierenden Vorhéngen auch Dritte, die sich in der Ndhe des
Lichtbogens aufhalten.

Larmentwicklung: Wird bei besonders intensiven
SchweiBarbeiten ein téglich auf die Person einwirkender Pegel
von 85db(A) oder dariiber erreicht (LEPd), muB
funlétionsgerechte individuelle Schutzausristung benutzt
werden.

®

- Die beim SchweiBvorgang erzeugten Magnetfelder kénnen
elektrische und elektronische Gerate stéren.
Trdger von lebenserhaltenden elektrischen oder
elektronischen Geraten (Herzschrittmacher, Atemhilfen etc...)
miissen ihren Arzt befragen, bevor sie den Wirkradius dieser
SchweiBmaschine betreten.
Tragern von lebenserhaltenden elektrischen oder
elektronischen Einrichtungen wird vom Gebrauch dieser
SchweiBmaschine abgeraten.

- Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen der
technischen Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im industriellen und gewerblichen Umfeld.

Die elektromagnetische Vertraglichkeit im Haushalt ist nicht
sichergestelit.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- in Umgebungen mit erhdhter Stromschlaggefahr;

- inbeengten Rdumen;

- isnAfrflwesenheitentﬂammbareroderexplosionsgefﬁhrlicher
toffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwégung der
Umsténde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die
im Notfall eingreifen kénnen.
MUSSEN die technischen_Schutzausriistungen benutzt
werden, die in 5.10; A.7; A.9. der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081 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
liber Bodenhéhe tédtig 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, kénnen sich die
LeerlaufsEannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern geféhrlich aufsummieren
bis hin zum Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.
Es isterforderlich,daB ein fachkundiger Koordinator mit einem
Gerat nachmiBt, um festzustellen, ob das Risiko so groB ist,
daB entsprechende SchutzmaBnahmen ergriffen werden
miissen, wie in 5.9 der “TECHNISCHEN SPEZIFIKATION IEC
oder CLC/TS 62081 beschrieben.

A RESTRISIKEN

- KIPPGEFAHR: Die SchweiBmaschine ist auf einer
waagerechten Fliche aufzustellen, die das Gewicht tragen
kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille, unregelmaBigem
Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der
SchweiBmaschine fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten
ist gefdhrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

UMSETZEN DER SCHWEIBMASCHINE: Die Flasche ist stets
mit geeigneten Mitteln gegen Stiirze zu sichern.

AN

Die Schutzvorrichtun%en und beweglichen Teile des
SchweiBmaschinenmantels und des Drahtvorschubsystems
miissen vor dem AnschluB 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

GENOMMENWERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule; .

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

- Schmieren der Zahnrader

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
EINFUHRUNG . . . .
Diese einphasigen SchweiBmaschinen sind Stromquellen, die auf
modernster IGBT-Invertertechnik basieren, vollstdndig _digital
es}teuert werden und eine integrierte Drahtzufuhreinrichtung
eslizen.
Die Maschinen ermdglichen hochwertige SchweiBarbeiten im
kontinuierlichen MIG-MAG Synergieverfahren, WIG, MMA und im
Bulsierten MIG/MAG SynergieschweiBen.Die Drahtzufuhr hat ein
rahtvorschubsystem mit Motorrollen, bei denen sich der
Schlederuck unabhangig voneinander einstellen 1&Bt; die digitale
Kontrolltafel ist mit einer Mikroprozessor-Regelkarte ausgestattet. Die
Tafel hatim 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 iﬁ)lay{anzei&en. .
b) AUFRUFEN GESPEICHERTER SYNERGIEPROGRAMME FUR
DIE SCHWEISSUNG MIG-MAG
Diese Pro?ramme werden vom Hersteller geschrieben und
gespeichert (sie lassen sich also nicht &ndern). Durch den Aufruf
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eines dieser Programme kann der Nutzer durch Regelung einer
einzigen GroBe éinen bestimmten Arbeitspunkt bestimmen (der
einem Satz verschiedener unabhér;én er SchweiBparameter
entspricht). Mit diesem SYNERGIEKONZEPT |43t sich die
SchweiBmaschine auf einfachste Weise optimal regeln und
dadurchanalleSé)ezifischenArbeitsbedin’gun en anpassen.
SPEICHERUNG / AUFRUF VON PERSONALISIERTEN
PROGRAMMEN

Die Funktion ist verfliigbar sowohl im Bereich eines
Synergieprogrammes, als auch im Handmodus (in diesem Fall
sind samtliche SchweiBparameter beliebig einstellbar). Diese
Betriebsart gestattet es dem Nutzer, einen spezifischen
SchweiBvorgang zu speichern und anschlieBend wieder
aufzurufen.

Die_SchweiBmaschine ist fir den Einsatz mit Brennern des Typs
SPOOL GUN ausgelegt. Diese Brenner werden zum SchweiB3en von
Aluminium und Stahl” verwendet, wenn zwischen Generator und
Werkstiick groBere Distanzen liegen.

SCHWEISSBARKEITVON METALLEN

MIG/MAG-FLUX: Die SchweiBmaschine eignet sich zum MIG-

SchweiBBen von Aluminium und seinen Legierungen, zum MIG-L6ten

typischerweise auf verzinkten Blechen und zum MAG-SchweiBen von
ohlenstoffstahlen, niedrig legierten Stéhlen und rostfreien Stahlen.

AuBerdem lassen sich Kerndrdhte ohne Schutzgas (self-shielding)

Flux schweiBen, indem man die Polung des Brenners den Angaben

des Drahtherstellers anpaft.

Beim MIG-SchweiBen von Aluminium und seinen Legierun enksting

erkstof

K2

Fulldréhte zu verwenden, deren Zusammensetzung auf den
und das reine Schutzgas Ar (99,9%) abgestimmt ist.

Das MIG-Léten wird typischerweise mit Volldréhten aus
Kupferlegierung und reinem Schutzgas Ar (99,9%) (z. B.
Kupfersilizium ‘oder Kupferaluminium) “auf verzinkten Blechen
ausgefihrt.

Beim MAG-SchweiBen von Kohlenstoffstahlen und niedrig legierten
Stahlen werden sowohl Filldrahte wie auch Kerndréhte benutzt, deren
Zusammensetzung mit dem Werkstoff, dem Schutzgas CO, und
seinen Gemischen Ar/CO, oder Ar/CO,/O, (Ar-Argon typischerweise >
80%) kompatibel sind. Zum SchweiBen von rostfreien Stéhlen werden
meist die Gasgemische Ar/O, oder Ar/CO, eingesetzt (Ar
typischerweise > 98%).

WIG: Die SchweiBmaschine ist zum gleichstromgefiihrten (DC) WIG-
SchweiBen mit Lift zundunf; bestimmt. Sie eignet sich fur alle
Stahlsorten (Kohlenstoffstahl, niedrig legierter und hoch legierter
Stahl) und Schwermetalle (Kupfer, Nickel, Titan und ihre Legierungen)
und arbeitet mit reinem Schutzgas Ar (99,9%) oder in Sonderféllen mit
Argon-Helium-Gemischen.

MMA: Die SchweiBmaschine eignet sich zum gleichstromgefiihrten
lIl)(%()t l\gMA-EIektrodenschmeen mit allen Arten von umhiiliten
eKtroaen.

HAUPTEIGENSCHAFTEN:
- Monitor der Versorgungsspannung.
Betriebsarten 2T/4T, Spot.
Automatische Erkennung des Brenners.
Einstellung Draht-Aufstiegsrampe, Gas-Vorstromungszeit, Draht-
Nachbrenndauer ]gBurn-back).
Speichern / Aufrufen benutzerdefinierter Programme.
0glichkeit zum Gebrauch eines Brenners SPOOL GUN.
Thermostatischer Schutz.
Polaritdtsumschaltung (FLUX-SchweiBen)

AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR
Adapter Flasche ARGON IT.
Wagen

Handfernsteuerung 1 Pot.
Handfernsteuerung 2 Pot.
AnschluBkabelsatz.

Kit AluminiumschweiBen.
Kit SeelendrahtschweiBen.
Kit MMA-Schweif3en.

Kit WIG DC-SchweiB3en.
MIG-Brenner.
WIG-Brenner.

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD . . .

Die wichtigsten Angaben (iber_die Bedienung und Leistungen der
SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaBi:

Abb. A
1- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau
von LichtbogenschweiBmaschinen.
2- Symbol firdeninneren Aufbau der SchweiBmaschine.
3- Symbolfiir das vorgesehene SchweiBverfahren. o
4- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer
mgebung mit erhdhter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in
derNahe groBer metallischer Massen).
5- Symbol derVersorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig;
3~:Wechselspannung dreiphasig.
6- Schutzartder Umhiillung.
7- Kenndaten der Versorgungsleitung: X
- U,: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der
SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen £10%):
- Limax: Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- |, Tatsdchliche Stromversorgung
8- Leistungen des SchweiBstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (geéffneter
SchweiBstromkreis).
I,/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiBmaschine wéhrend des SchweiBvorganges
bereitgestellt werden konnen.
X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die
SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen
kann (gleiche Spalte). Wird ausgedrickt in % basierend auf
einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.). .
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes
bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) iberschritten,
schreitet die thermische Absicherung ein (die
SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.
- A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum -
Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.
9- Seriennummer flir die Identifizierung der SchweiBmaschine (wird
unbedingt benétigt fiir die Anforderung des Kundendienstes, die
Bestellung von ~Ersatzteilen und ‘die Nachverfolgung der
Produktherkunft).
10--=== :Firden Leitungsschutz erforderlicher Wert der trégen
Sicherungen.
11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
Kelipittel t1 “Allgemeine Sicherheit fur das LichtbogenschweiBen"
erlautert.
Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die
Bedeutung der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der
technischen Daten fir lhre eigene SchweiBmaschine ist unmittelbar
dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

SONSTIGETECHNISCHE DATEN:
- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1).
- MIG BRENNER: siehe Tabelle 2 §TAB. 2).

- WIG BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3).

- Elektrodenzange: siehe Tabelle 4 (TAB. 4).

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1)
aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

EINRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND

ANSCHLUSS

Schweissmaschine (ABB. B)
auf der Vorderseite:

1 - Bedienbrett (sieche Beschreibung).

2 - SchnellanschluB Minuspul (é) fur SchweiBstromkabel
Massenkabel fir MIG und MMA, Brennerkabel fir WIG).

- SchnellanschluB Pluspol (+) flir Massekabel WIG-SchweiBen.

- Zentralanschluf fur MIG-Brenner (Euro).

- Steckbuchse mit 14p fiir den AnschluB3 der Fernbedienung (auf
Anfragq}und Spool Gun.

auf der Riickseite:

- Hauptschalter ON/OFF.

- GasschlauchanschluB (Flasche) fiir MIG-SchweiBung.

- Versorgungskabel mit Kabelhalter.

Haspel?ehause:

9 - Plusklemme (+).

10 - Minusklemme (-).

Zur Beachtung: Polaritatsumschaltung fiir das FLUX-SchweiBen mit

FluBmittel (ohne Gas).

SCHWEISSMASCHINE.
BEDIENFELD DES GENERATORS (ABB.C)
1- Alarmanzeige-LED (Output der Maschine blockiert).

Auf dem Display (4) erscheint eine Alarmmeldung. Das

Maschinenreset erfolgt automatisch, wenn die Alarmursache nicht

mehr vorliegt.

2- LED Anlieg;nde Spannung am Ausgang (Output aktiv).
3-Signal-LED PROGRAMMIERUNG
4-Alphanumerisches, 3-stelliges Display Anzeigte Informationen:

- SchweiBstromin Ampere.

Im Leerlauf der SchweiBmaschine wird der Sollwert angezeigt,
wahrend des Betriebes der Istwert.
- Eine Alarmmeldung mit folgendem Code:

“"AL.1": Der Sicherheitsthermostat des
Primarschaltkreises ist wegen einer Uberhitzung
der Maschine angesprochen worden (nur Version
MIG Pulse). .
auf Grund der Uberhitzung der Maschine ist der
Einschritt eines Sicherheitsthermostats erfolgt.
Stérung der Priméarspeisung: die
Versorgungsspannung weicht mehr als +/- 15%
vom Wert auf dem Typenschild ab.

ACHTUNG: Wenn der genannte obere
Spannungsgrenzwert iiberschritten wird, kann
das Geraternsten Schaden nehmen.
Stérung in der Priméarversorgung: Der
Unterspannungsschutz derVersorgungsIeltung ist
angesprochen worden (nurVersion MIG Pulse).
man hat versucht, bei einem fiir den Generator
UberméaBigen Strom im MIG/MAG- Modus zu
schweiBen.
Stoérung im_SchweiBstromkreis MIG/MAG (nur
Version MIG Pulse). ACHTUNG: In diesem Fall
muss das Gerat zum Rickstellen aus- und wieder
eingeschaltetwerden. o
4a,4b, 4c,4d, 4e- LED zur Angabe der jeweils giiltigen MaBeinheit
Ampere,Volt, Sekunden, Prozent Meter/Minute).
5- rehknopf zur Encodersteuerung.
Firdie SchweiBstromregelung.

asw

ooNoO

-"AL.2":
-"AL.3":

-"AL.4":

-"AL.7":

-"AL.8":
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11-

12-

13-

14-

14a-

14b-

14c-

14d-

14e-

Taste zum Aufrufen (LOAD) der benutzerdefinierten
SchweiBprogramme.

Taste zum Speichern (STORE) der benutzerdefinierten
SchweiBprogramme.

Taste zur Auswahl des SchweiBverfahrens.

Wenn man die Taste betétigt, leuchtet die Led flr das
anzuwendende SchweiBverfahren auf:

- ;I_.I'I_. : MIG/MAG in PULSE ARC (falls vorhanden).
- j.. : MIG/MAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.
- N :  Elektrode “MMA”.

- L‘fun

WIG-DC mit LIFT-Zindung.

Taste fiir die Auswahl des SchweiBprozesses.

Wenn sich die Maschine im Modus MIG/MAG/FLUX befindet,
besteht die Auswahl zwischen den Steuerungsarten 2-Takt, 4-
Takt und Taktgebersteuerung beim Punkten (SPOT).

Taste fiir die Auswahl der Werkstoffart.

Mit ihr wird die Betriebsart an das Werkstoff und das Verfahren
angepaft. . .

Die Taste ist nurim Synergiemodus (13) ansprechbar.

Taste fiir die Einstellung des Drahtdurchmessers. Fir
Durchmesser 1.2 mm muB der Knopf betétigt werden, bis beide
Leds fir die Durchmesser 0.6 und 0.8mm aufleuchten.

Die Taste ist nurim Synergiemodusg 3) ansprechbar.

Taste fiir die A hlder Fernbedienung.

- Wenn die LED aufleuchtet, sind die Befehle auf dem
Bedienfeld der SchweiBmaschine ansprechbar.

- Wenn die LED aufleuchtet, kann die Regelung
ausschlieBlich per Fernbedienung ausgeftihrt werden:

a)Bedienung mit einem Potentiometer: Ersetzt die
ncoderfunktion (5).

b) Bedienung mit zwei Potentiometern: Ersetzt die
Funktion des Encoders (5) und des Hilfsparameters.

c)Pedal-Fernsteuerung: Tritt im WIG-Verfahren an die Stelle
des Encoders (5).
Taste fiir die Auswahl des SynergieschweiBens. Um den
ﬁ/}/neﬁlsnschen Betrieb der Maschine im_SchweiBverfahren
IG/MAG auszuwéhlen, muf3 der Knopf betatigt werden.
ACHTUNG! Auch wenn alle Parameter der Maschine nach
Belieben eingestellt werden kénnen, gibt es bestimmte
Parameterkombinationen, die méglicherweise elektrisch oder
schweif3technisch bedeutungslos sind. In keinem Fall nimmt die
SchweiBmaschine Schaden, auch wenn sie aufgrund einer
fehlerhaften Einstellung vielleicht nicht funktioniert.
Taste fiir die Auswahl der SchweiBparameter.
Wenn man mehrmals die Taste driickt, leuchtet eine der LEDS
von (14a) bis ISMI) auf, denen spezifische Parameter
zugeordnet sind. Der Wert der einzelnen aktivierten Parameter
ist mit Hilfe des ENCODERS (5) einstellbar und wird auf dem
Display (4) angezeigt.
Anmerkung: Die Parameter, die vom Bediener nicht verandert
werden kdnnen, wenn er mit einem synergistischen Programm
oder im Handbetrieb arbeitet, stehen automatisch nicht zur
Wahl; die zugehérige LED leuchtet nicht auf.
O

Parameter 1: Zur Einstellung der SchweiBspannung.

Im Modus MIG/MAG/FLUX regelt er die Schweispannun
Volt oder die Lichtbogenkorrektur, wenn die Synergie gewahlt
ist(nur MIG/MAG).
Beim SchweiBen zeigt er die Spannung am Ausgang des
Generators an.

@)

fA
do/ Parameter 2: Gibt die Drahtgeschwindigkeit oder den

SchweiBstrom vor. Im Modus MIG/MAG/FLUX steht er fiir die
Drahtvorschubgeschwindigkeit in Metern pro Minute, im Modus
MMA fur den SchweiBstrom in Ampere. Beim SchweiBen zeigt
erden Strom am Ausgang des Generators.

O

o
b&r Parameter 3: Arc force oder elektronische Reaktanz.

Bei MMA steht er fir Arc Force (dynamische
Stromnachregelung) oder fir die Einstellung des
Lichtbogeneinbrandes. Bei MIG/MAG/FLUX hat er eine
ahnliche Bedeutung, nimmt aber die Bezeichnung der
elektrischen Reaktanz an.

O

@“ Parameter 4: Beschleunigungskennlinie: Bei

MIG/MAG/FLUX regelt er die Steigung der
Beschleunigungskennlinie fiir den Drahtvorschubmotor.
O

m Parameter 5: Burn back time : Bei MIG/MAG/FLUX

regelt er den Zeitabstand zwischen dem Anhalten des Drahtes
undAdﬁm Moment, in dem der Ausgangsstrom den Nullwert
erreicht.

O
144- Parameter 6: Postgas. Bei MIG/MAG/FLUX regelt er die
Dauer “Postgas” (Gasnachstrémungszeit) in Sekunden.

O

Parameter 7: Abstiegskennlinie. Im Modus MIG/MAG
die Dauer der Abstiegskennlinie (nur mit Synergie (13)).
O

14g-

14h- Parameter 8: Spot-Dauer. Bei MIG/MAG/FLUX regelt er

die Zeitdauer des SchweiBstromes beim PunktschweiBen
(SPOT).

O
- 38|
14i- P parameter 9: Pausendauer beim PunktschweiBen. Im
Modus MIG/MAG/FLUX regelt er die Dauer der Pause zwischen
zwei aufeinanderfolgenden PunktschweiBungen. Wenn der
Parameter auf 0 Sekunden gesetzt wird, muf3 der Brennerknopf
losgelassen und erneut gedriickt werden, um die néchste
PunktschweiBung vorzunehmen.

SPEICHERUNG UND AUFRUF PERSONALISIERTER
PROGRAMME

EinfiihrungS

Mit der SchweiBmaschine lassen sich personalisierte
ArbeitsErogramme mit einem PARAMETERSATZ (SET) speichern
(STORE), "die fir eine bestimmte SchweiBung %elten. Jedes
gespeicherte Programm kann jederzeit aufgerufen (LOAD) werden,
sodaB der SchweiBmaschinennutzer eine “betriebsbereite”
SchweiBmaschine fir spezifische, zuvor optimierte Arbeit vorfindet.
Die SchweiBmaschine gestattet die Speicherung von 9 individuell
erstellten Programmen.

Vorgehensweise fiir die Speicherung (STORE)
Nachdem die SchweiBmaschine fiir eine bestimmte SchweiBung
ocptimal eingestellt worden ist, ist folgendermaBen vorzugehen (ABB.

a) Die Taste 7) “STORE” 3 Sekunden lang drlicken.

b’ Au&%em isplay (4) erscheint “St_ “ und eine Nummer zwischen 1
und9.

c) Durch Drehen am Regler (5) eine Nummer wahlen, unter der das
Programm

a) abgespeichert werden soll.

Nochmals dieTasteg) “STORE"betétigen:
- wenn die Taste "STORE" mehr als 3 Sekunden lang gedriickt
wird, ist das Programm korrekt eingepragt und die” Aufschrift
"YES" erscheint;

wenn die Taste "STORE" weniger als 3 Sekunden lang gedrickt
wird,hist das Programm nicht eingeprégt, und die Aufschrift “no”
erscheint.

Vorgehensweise fiir das Aufrufen L_OADA

EsgltmefolgendeVor ehensweise (siche ABB. C):

a) DieTaste (7) “STORE”3 Sekunden lang drlicken.

b Au&%em Display (4) erscheint “Ld_ “ und eine Nummer zwischen 1
und9.

c) Durch Drehen des Reglers (5) die Nummer auswéhlen, unter der
das nun zur . .
verwendung vorgesehene Programm abgespeichert wordenist.

d) Nochmals |eTastegilz“LOAD’ driicken:

- wenn die Taste "LOAD" mehr als 3 Sekunden Iang gedrickt wird,
istdas Programm korrekt wiedergerufen und die Aufschrift

"YES" erscheint;

wenn die Taste "LOAD" weniger als 3 Sekunden lang gedriickt

wird, ist das Programm nicht wiedergerufen und die Aufschrift

.. “no”erscheint

WAHREND: der benutzung der tasten “store” und “load’leuchtet die

led prg auf.

5.INSTALLATION

A ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE
STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNTWERDEN._ N

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRTWERDEN.

Zusammensetzen der Schutzmaske
Abb. D

Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme

Y

ZL ner en Schw

b-L.I:I und Elektrodenklemme

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, daB der
Ein- und Austritt der Kahlluft nicht behindert wird (Zwangsumwaélzun
mit Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie %Ieichzeitig.sich‘er, dal
keine leitenden Staube, korrosiven Dampfe, Feuchtigkeit u. a.
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angesaugt werden.
Um die SchweiBmaschine herum miissen mindestens 250 mm Platz
freibleiben.

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,
ausreichend tragfdhigen Oberfliche aufzustellen, um das
Umkippen undVerschieben der Maschine zu verhindern.
NETZANSCHLUSS

Achtung . .

- Bevordie elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu priifen,
ob die Daten auf dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der
Netzspannung und frequenz am Installationsort Gbereinstimmen.
Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem Speisesystem
verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

Zum Schutz vor indirekiem Kontakt miissen folgende
Differenzialschaltertypen benutzt werden:

-Typ A ( ) fiir einphasige Maschinen;

~
-Typ B ( ) fur dreiphasige Maschinen.
Umden Anforderun%en der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht
zu werden, empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an den
Schnittstellen des Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die eine
Impedanz von unter Zmax =0,18 ohm haben.

Stecker und Buchse

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P +T)
mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein
mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehérige
ErdungsanschluB muf3 mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden
der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind
die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefihrt, die auszuwdhlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

A ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das
herstellerseitig vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I)
ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir die beteiligten Personen (z. B.
Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind die Folge.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

A VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
VORGENOMMEN WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen
SchweiBstrom der SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des SchweiBkabels aufgefiihrt (in mm®).

SCHWEISSEN MIG/MAG

Verbindung mit der Gasflasche

Aufladbare Gasflasche auf der Auflageflache des Wagens max 60 kg

- Druckverminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben.
Dazwischen wird das Reduzierstiick gesetzt, das als Zubehér
geliefert wird, wenn Argon oder Gemische aus Argon/CO,
verwendet werden.

Gaszufuhrschlauch an den Druckverminderer anschlieBen und die
mitgelieferte Schlauchschelle festziehen.

Den Einstellring des Druckverminderers lockern, bevor das
Flaschenventil gedffnet wird.

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel (Abb.G1) |

Das SchweiBstrom-Ruckleitungskabel so nah wie méglich an der
ausgefihrten SchweiBung an das Werkstiick oder an die Metallbank
anschlieBen, auf dem das Werksttick liegt.

BrenneranschluB

Der Brenner (Abb.B(4)) wird in die MIG zugehdrige Steckverbindung
eingesetzt, anschlieBend den Feststellring von Hand ganz festdrehen.
Bereiten Sie ihn fir die Erstzufiihrung des Drahtes vor, indem Sie die
Dise und das Kontaktrohr abnehmen, damit der Draht leichter austritt.

FLUSSMITTEL-SCHWEISSEN (FLUX)

Die Anschliisse des Masseriickleitungskabels sowie des Brenners
sind die gleichen wie beim MIG/MAG-SchweiBen. Allerdings muB die
Spannungspolaritat im Haspelgehduse gewechselt werden (ABB. B
(9)-(10)), wie auf dem Schildchen angegeben.

AnschluB Spool gun (Abb.B)

Verbinden Sie die Spool gun mit dem zentralen BrenneranschluB3 (4)
und drehen die Befestigungsringmutter fest zu. Stecken Sie auBerdem
den Stecker des Steuerkabels in die entsprechende Aufnahmestelle

5).
ie SchweiBmaschine erkennt die Spool gun automatisch.

WIG-SCHWEISSEN

Verbindung mit der Gasflasche

Aufladbare Gasflasche auf der Auflageflache des Wagens max 60 kg

- Druckverminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben.
Dazwischen wird das Reduzierstiick gesetzt, das als Zubehor
geliefert wird, wenn Argon.

- Der Gaszufiihrungsschlauch muB mit dem Reduzierer verbunden

werden. Die im~Lieferumfang enthaltene Schlauchschelle ist

festzuziehen. AnschlieBend das andere Ende des Schlauches mit

dem AnschluBhahn im WIG-Brenner verbinden.

Den Einstellring des Druckverminderers lockern, bevor das

Flaschenventil gedffnet wird.

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

- Es wird mit dem Werkstilick oder der Metallbank verbunden, auf
dem es aufliegt, und zwar so nah wie méglich an der SchweiBnaht.

- Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+)
anzuschlieBen.

AnschluB des Brenners (Abb. M)

- Verbinden Siden WIG-Brenner mit dem Schnellanschluf3 (-) auf der
vorderen Tafel der SchweiBmaschine.

MMA-SchweiBen

Fast alle ummantelten Elektroden miissen mit dem Pluspol (+) des
Generators verbunden werden, einzig die sauerumhliliten Elektroden
sind an den Minuspol (-) anzuschlieBen.

AnschluB SchweiBkabel Elektrodenhalter

Auf dem Endstiick sitzt eine spezielle Klemme zum Einspannen des
freiliegenden Elektrodenteils.

Dieses Kabel istan die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlieBen.
AnschluB SchweiBstromriickleitungskabel

Es ist moglichst nahe der SchweiBstelle an das Werkstiick oder die
Metallbank anzuschlieBen, auf der das Werkstiick ruht.

Dieses Kabel istan die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieBen.

EMPFEHLUNGEN

- Drehen Sie die Stecker der SchweiBkabel so tief es geht in die
Schnellanschliisse, damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt
sicher?estellt ist; andernfalls Uberhitzen sich die Stecker,
verschleiBen vorzeitig und biiBen an Wirkung ein.

- Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.

- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstrom-Ruckleitungskabels
metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstlick
gehdren; dadurch wird die Sicherheit beeintrdchtigt und
méglicherweise nicht zufriedenstellende SchweiBergebnisse
hervorgebracht.

EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb.G)

A VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES
BEGONNEN WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE
SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

FEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE
RUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES
MIT DEM DURCHMESSER UND DER ART DES

RGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT

NGEBRACHT 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 muB3 dabei korrekt in der

aftir yor&;esehenen Offnung sitzen (1a).

- Nundie Andriick-Gegenrolle(n) |6sen und von den unteren Rolle(n)
entfernen (2a).

- Prifen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht
anpasst(en) (2a). o

- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem

latten, gratfreien Schnitt abtrennen; die Spule gegen den
hrzeigersinn drehen und das Drahtende einlaufseitig in die
Drahtflihrung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtfiihrung des
Brenneranschlusses geschoben(2¢). = .

- Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen
Zwischenwert eingestellt. Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der
Nut der unteren Rolle(n) lauft (3). . .

- Die Haspel wird mit Hilfe der entsprechenden, in der Haspelmitte
sitzenden Stellschraube leicht gebremst (1b).

- Duse und Kontaktrohr entfernen (4a).

wnI

- Stecker in die Netzsteckdose stecken, SchweiBmaschine
einschalten, Brennerknopf und abwarten, bis das Drahtende die
gesamte Drahtfiihrungsseele durchquert hat und 10-15 cm aus

lem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf loslassen.

A VORSICHT! Wahrend dieser Vorgédnge steht der
Elektrodendraht unter Strom und unterliegt mechanischen
Kréaften. Bei Nichtanwendung der entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von Stromschléagen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen
Lichtbogen.

Das Mundstiick des Brenners nicht auf Korperteile richten.

- Nichtden Brennerder Flasche annéhern.

Das Kontaktrohr und die Diise mussen wieder an den Brenner
montiert werden (4b). . . . .
Priifen Sie, ob der Draht gleichmé&Big 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
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abzutrennen.
- Das Haspelfach wieder schlieBen.

EINLEGEN DERDRAHTSPULE IN DIE SPOOL GUN (Abb. H)

A VORSICHT! PRUFEN SIE, OB DRAHTZUGROLLEN,
DRAHTFUHRUNGSMANTEL UND KONTAKTROHRCHEN DER
SPOOL GUN DEM DURCHMESSER UND DER ART DES
BENUTZTEN DRAHTES ENTSPRECHEN UND OB SIE RICHTIG
ANGEBRACHT SIND. ODER DAB DIE SPOOL GUN VON DER
MASCHINE GETRENNTIST.

PRUFEN, SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE
DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES
BRENNERS MIT DURCHMESSER UND DER ART DES

REND
WIRD, DURFEN KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN
WERDEN,
- Durch Lésen der Schraube die Haube abnehmen (1)
- Drahtspule indie Haspel einlegen.
- (32egendruckrolle I6sen und Sie sie von der unteren Rolle trennen

- é)a)s Drahtende l6sen, das verformte Ende mit einem sauberen,
ratfreien Schnitt abtrennen; die Spule ent%egen dem
hrzeigersinn drehen und das Drahtende in den Eingang der

Fi]h(ungisseele einmiinden lassen. Dazu wird der Draht 50-100 mm
weitinsInnere des SchweiBmundstiickes (2) geschoben.

- Die Gegenrolle wieder positionieren, einen mittleren Druckwert

einstellen und prifen, ob der Draht richtig in der Nut der unteren

Rolleliegté,’i) . . . .

Bremsen Sie die Haspel leicht mit der zugehérigen Stellschraube.

Wenn die Spool gun angeschlossen “ist, die_SchweiBmaschine

einschalten und abwarten, bis der Draht die Drahtfihrungsseele

durchquert hat und nun 10-15 cm aus dem vorderen Brennerteil
hervorsteht. In diesem Moment den Brennerknopf loslassen.

f\USTAUSCH DER DRAHTFUHRUNGSSEELE IM BRENNER (ABB.

evor die Seele ausgewechselt wird, ziehen Sie das Brennerkabel
glatt, sodaB sich keine Biegungen bilden.

Spiralférmidge Fihrungsseele fiir Stahldraht

1- Duse und Kontaktrohr vom Brennerkopf abschrauben.

2- Die Feststellmutter der mittleren Steckverbindung abschrauben,
welche die Fihrungsseele festhdlt. Dann die vorhandene
Fuhrungsseele entfernen.

3- Die neue Seele in den Kanal des Brennerkabels einfiihren und
vorsichtig weiterschieben, bis sie aus dem Brennerkopf austritt.

4- Nun die Festellmutter fir 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 einflihren.

7- AnschlieBend die Mutter wieder anschrauben und mit einem
Schlussel festziehen.

8- Kontaktrohrund Diise wieder anbringen.

Fiihrungsseele aus synthetischem Material fiir Aluminiumdraht
Die Schritte 1, 2, 3 durchfiihren, wie sie fiir die Stahlfihrungsseele
beschrieben sind o

gdle Schritte 4,5,6,7,8 gelten hier nicht).

- Das Kontaktrohr fur Aluminium wieder anschrauben und prifen,
ob es die Flihrungsseele beriihrt.

10- Am anderen Ende der Seele (Seite des Brenneranschlusses)
Messingnippel und O-Ring einsetzen, und - die Seele leicht

edrlckt haltend - die Befestigungsmutter fir die Fiihrungsseele
estziehen. Der Uberschussige Teil des Futterrohrs wird
anschlieBend auf MaB gekirzt (siehe (1:?2. Aus dem
BrenneranschluB3 des Drahtvorschubsystems das Kapillarrohr fiir
Stahlseelen entnehmen.

11-Fir Aluminiumdrahtseelen des Durchmessers 1,6 bis 2,4mm

'(_gelb) IST DAS KAPILLARROHR NICHT VORGESEHEN; Die
Uhrungsseele wird deshalb ohne es in den AnschluB eingesetzt.
Das Kapillarrohr fiir Aluminiumdrahtseelen des Durchmessers 1-
1,2mm (rot) auf ein MaB schneiden, das 2mm unter dem des
Stahlrohres liegt. Dann wird das Kapillarrohr am freien Ende der

Flihrungsseele eingeflhrt.

12- Nun den Brenner in den AnschluB3 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 MaB zuschneiden, ohne die
Eingangséffnung zu verformen.

Den Brenner wieder in den Anschluf3 des Drahtvorschubsystems
montieren und die Gasdlise anbringen.

6.DRAHT SCHWEISSEN

Shortarc (Kurzlichtbogen)

Das Schmelzen des Drahtes sowie das Abtrennen des Tropfen wird
durch aufeinanderfolgende Kurzschliisse der Drahtspitze im Schmelz-
bad ﬁbls zu 200 Mal/Sek.) erzielt.

Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser: 0,6-1,2mm
- SchweiBstrom: 40-210A
- Bogenspannung: 14-23V

- Gasart: CO, und Ar/CO,, Ar/CO,/O,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 0,8-1mm
- SchweiBstrom: 40-160A
- Bogenspannung: 14-20V
- Gasart: Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser: 0,8-1,6mm
- SchweiBstrom: 75-160A
- Bogenspannung: 16-22V
- Gasart: Ar 99,9%

Typischerweise muB3 das Kontaktrohr biindig mit der Diise liegen oder
die dinneren Dréhte schauen leicht hervor bei der niedrigsten
Lichtbogenspannung; die Lange des freiliegenden Drahtes (stick-out)
liegt normalerweise zwischen 5 und 12mm.

Anwendung: SchweiBen in allen Lagen von diinnwandigen
Werkstoffen oder im ersten SchweiBgang innerhalb von Gehrungen,
unterstitzt durch den begrenzten” Warmeeintrag und das gut
kontrollierbare Schmelzbad.

Anmerkung: Der SHORT ARC - Ubergang beim Schweien von

Aluminium und Legierungen muB mit Vorsicht angewendet werden
besonders bei Drahten mit Durchmesser >1mm), weil die Gefahr von
chmelzfehlern besteht.

DRAHT SCHWEISSEN N
UBERTRAGUNGSART SPRAY ARC (SPRUHLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes stellt sich bei hdherer 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
- SchweiBstrom : 180-450A
- Bogenspannung: 24-40V
- Gasart: Ar/CO, o Ar/CO,/0,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 1-1,6mm
- SchweiBstrom : 140-390A
- Bogenspannung: 22- 32V
- Gasart: Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser : 0,8-1,6mm
- SchweiBstrom : 120-360A
- Bogenspannung: 24-30V
- Gasart: Ar 99,9%

Das Kontaktrohr steckt im Normalfall 5-10mm innerhalb der Diise, je
héher die Lich@bogenspannunﬁ, desto tiefer das Kontaktrohr; die
Lange des freiliegenden Drahtes (stick-out) liegt normalerweise
zwischen 10 und 20mm.

Sind im HANDMODUS (“PRG 0") die Parameter
Drahtgeschwindigkeit und Lichtbogenspannung korrekt eingestellt
E(also rFT(Iit”kompau len Werten), spielt der Einstellwert der Reaktanz
eine Rolle.

Anwendung: Wa%gerechtes SchweiBen bei Dicken nicht unter 3-
4mm (sehr unnflissi Schmelzbad); Die
Ausflihrungsgeschwindigkeit und das Nahtvolumen sind sehr hoch
(hoherWarmeeintrag).

DRAHT SCHWEISSEN
UBERTRAGUNGSART PULSE ARC (IMPULSLICHTBOGEN)
FALLS VORHANDEN) .

s handelt sich um einen “kontrollierten” Ubergang, der zum
Funktionsbereich des “spray-arc” gehért (modifizierter spray-arc). Die
Vorteile bestehen darin, daB bei bemerkenswert niedrigen
Stromwerten die Schmelze schnell ablduft und kein Material
herausgeschleudert wird, sodaB auch viele typische Anwendungen
des “short-arc” abgedeckt werden.

Bei jedem Stromimpuls |6st sich ein einzelner Tropfen des
Elektrodendrahtes ab; die Haufigkeit dieses Phdnomens verhalt sich
P/roportional zur Drahtvorschubgeschwindigkeit nach_einer
ariationsregel, die vom Typ und dem Durchmesser des Drahtes
abhéngt (typische Frequenzwerte: SO-SOOHZ%.

Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser: 0,8-1,6mm
- SchweiBstrom: 60-360A
- Bogenspannung: 18-32V
- Gasart: Ar/CO, o Ar/CO,/0,(Co, max 20%)
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 0,8-1,2mm
- SchweiBstrom: 50-230A
- Bogenspannung: 17- 26V
- Gasart: Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser: 0,8-1,6mm
- Schweif3strom : 40-320A
- Bogenspannung: 17-28V
- Gasart: Ar 99,9%

Typischerweise muB das Kontaktrohr im Innern der Dise 5-10mm

messen, je hoher die Lichtbogenspannung, desto héher dieses MaB.

géefrele rahtlange (stlck-ou?) betragtim Normalfall zwischen 10 und
mm.

Anwendung: SchweiB3en in “Zwanf;slage” 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.
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EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER

Schutzgas

Die Férdermenge des Schutzgases muB3 betragen:

Shortarc: 8-141/min

Spray arc: 12-20 I/min

abhangig von der SchweiBstromstarke und dem Disendurchmesser.

SchweiBstrom L o

Der SchweiBstrom wird je nach Schubgeschwindigkeit des Drahtes,
die von Durchmesser abhangig ist, festgelegt. .
Beachten Sje, daB je nach erwinschtem Stromwert die
Abrollgeschwindigkeit des Drahtes verkehrt proportional zum
verwendeten Drahtdurchmesserist.

Die Néherungswerte fiir den Strom beim Handschweien sind fir die
géngigsten Dréhte in der Tabelle (TAB. 5) aufgefiihrt.

Lichtbogenspannung .
Die Lichtbogenspannung kann vom Bediener durch Drehen am
Encoder (ABB. C (5)) reguliert werden; sie wird nach und nach der
Drahtvorschubgeschwindigkeit (Strom) angepaBt, die in Abhangigkeit
vom verwendeten Drahtdurchmesser und der Beschaffenheit des
Schutzgases gewahlt wird. Fur die Geschwindigkeitsregelung gilt die
folgende Beziehung, die einen Mittelwert ergibt:
U,=14+0,051,

U, =Bogenspanning in Volt;

|, = SchweiBstromin Amp.

Qualitat der SchweiBnaht

Die Qualitdt der SchweiBnaht und ﬁleichzeiti damit die geringe
SFrUhun gehen auf die Ausgewogenheit der SchweiBparameter wie
Strom (Drahtgeschwindigkeif), Drahtdurchmesser, Bogenspannung
etc.und die richtige Auswahl der Reaktanzsteckdose zurtick.

Ebenso sollte die Stellung des Brenners an die Orientierungsdaten
der (ABB. L) angeglichen werden, um zu groBe Spriihung und Fehler
an der Naht zu vermeiden.

Auch die Geschwindigkeit beim SchweiBen (Arbeitsgeschwindigkeit
entlan? des Werkstiickes) ist ein wichtiger Faktor fiir korrekte
Durchfuhrung der SchweiBnaht. Darauf sollte man besonders bei der
Penetration und der Formung der Nahtachten.

Die héufigsten SchweiBfehler sind in TAB. 8 aufgeflhrt.

SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG
WIG-SCHWEISSEN
Das WIG-SchweiBen ist ein Verfahren, das die vom elektrischen
Lichtbogen ausgehende Warme nutzt. Der Bogen wird geziindet und
aufrechterhalten zwischen_einer nicht abschmelzenden Elektrode
gNoIfram) und dem Werkstiick. Die Wolframelektrode wird von einem
renner gehalten, der geeignet ist, den SchweiBstrom zu (ibertragen
und die Elektrode ebenso wie das SchweiBbad durch Inertgas
(normalerweise Argon Ar 99,5%), das aus der Keramikdlse austritt,
vor der atmosphérischen Oxidation zu schiitzen (ABB. M). L
Damit die SchweiBung gelingt, muB unbedingt der exakt r|cht:jge
Elektrodendurchmesser mit dem exakt richtigen Stromwert verwendet
werden, siehe Tabelle (TAB. 6).
Der normale Uberstand der Elektrode Uber der Keramikduse betragt
2-3mm und kann beim WinkelschweiBBen bis zu 8mm erreichen.
Die SchweiBung erfolgt durch Verschmelzen der beiden Nahtrénder.
Fir dinnwandige Werkstoffe, die auf geeignete Weise vorbereitet
V\Hgize'g (etwa bis zu 1 mm Dicke) ist kein Zusatzmaterial erforderlich

Ur groBere Dicken sind SchweiBstébe erforderlich, die genauso
zusammengesetzt sind wie der Grundwerkstoff und den geeigneten
Durchmesser haben. Die Rénder sind auf geeignete Weise zu

raparieren (ABB. O). Damit die SchweiBung gelingt, sollien_die

erkstlicke sorgféltig gereinigt werden und frei von Oxiden, Ol, Fett,
Lésungsmitteln etc. sein.

LIFT-Ziindungri

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man die
Wolframelektrode vom Werkstlick entfernt. Diese Art der Ziindun:
verursacht weniger Stérungen durch elektrische Abstrahlungen un
verringert die Wolframeinschliisse und den Elektrodenverschlei3 auf
ein Minimum.

Vorgehensweise:

Die™ Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstlick
aufsetzen. Die Elektrode mit einigen Augenblicken Verzégerung um 2-
3 mm _anheben, bis der Lichtbogen gezindet ist. Die
SchweiBmaschine gibt anfénglich einen Strom |4, . Nach einigen
Momenten wird der eingestellte SchweiBstrom bereitgestellt.

WIG DC-SchweiBen

Das WIG DC-Verfahren eignet sich zum SchweiBen samtlicher niedrig

und hoch legierten Kohlenstoffstéhle sowie der Schwermetalle Kupfer,

Nickel, Titan und ihrer Legierungen.

Zum WIG DC-SchweiBen mit ElektrodenanschluB am Pol (-) wird
rundsatzlich eine Elektrode mit 2% Ceriumanteil (grauer
arbstreifen) benutzt.

Die Wolframelektrode muB axial mit der Schleifscheibe angespitzt

werden, siche ABB. P; achten Sie darauf, daB die Spitze genau

konzentrisch ist, um die Ablenkung des Lichtbogens zu verhindern. Es
ist wichtig, daB3 in Léngsrichtung der Elektrode geschliffen wird. Die

Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitét und Verschlei3 wiederholt

in regelmédBigen Abstanden nachzuschleifen. Geschliffen werden

muf3 auch, wenn sie versehentlich verunreinigt, oxidiert, oder nicht
korrekt verwendet wurde.

SCHWEISSEN MIT UMHULLTER ELEKTRODE MMA
- Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller Uber die Art
der Elektrode, die richtige Polaritat sowie den optimalen Stromwert.

Der SchweiBstrom wird in Abhé&ngigkeit zum
Elektrodendurchmesser und zum verwendeten ~Arbeitsstiick
bestimmt (TAB.7).

- Beachten Sie, daB bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser
héhere Stromwerte fir SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere
Werte fur SchweiBen in der Vertikale oder Giber dem Kopf ver wendet
werdenmiissen.

- Die mechanischen Eigenschaften der SchweiBverbindung werden

nicht nur durch die gewahlte Stromstarke bestimmt, sondern auch

durch die anderen SchweiBparameter wie die Lichtbogenlénge, die

Ausfihrungsgeschwindigkeit und -position sowie durch den

Durchmesser und die Glte der Elektroden (zur korrekten

Aufbewahrung schutzen Sie die Elektroden in ihrer Verpackung oder

speziellen Behaltern vor Feuchtigkeit).

Die SchweiBeigenschaften hdngen auch vom ARC-FORCE-Wert

Rt/:liynamlsches erhalten) der Maschine ab.
an beachte, daB die hohen ARC-FORCE-Werte einen tieferen

Einbrand gewahrleisten und das SchweiBen in allen Lagen

ermoéglichen, typischerweise mit basischen und

Zelluloseelektroden. Niedrige ARC-FORCE-Werte ergeben einen

weicheren, spritzerfreien Lichtbogen, typischerweise mit

Rutilelektroden.

Die SchweiBmaschine ist auch mit den Einrichtungen HOT START

und ANTI STICK ausgestattet, die leichtere Starts erméglichen und

das Verkleben der Elektrode mit dem Werkstiick verhindern.

Vorgehensweise

Die Maske VOR DAS GESICHT halten. Dabei mit der
Elektrodenspitze am Werkstlick entlang streichen. Die Bewegung
entspricht der beim Anziinden eines Streichholzes: die richtige
Methode zur korrekten Ziindung des Lichtbogens.

ACHTUNG: Die Elektrode darf NICHT auf das Werkstiick
GEKLOPFEN werden; es bestlinde die Gefahr, die Umhdillung zu
beschadigen und die Lichtbodenziindung zu stéren.

- Nach der Zindung des Bogens sollte versucht werden, einen
Abstand zum Werkstlick einzuhalten, der dem Durchmesser der
benutzten Elektrode entspricht. Diese Entfernung sollte wahrend
des SchweiBens mdglichst gleichbleibend eingehalten werden;
denken Sie daran, dai3 die Elektrode in Vorschubrichtung ungeféhr
um 20-30GradéAbb.Q)genelgtgehaltenwerden muB.

Am Ende der SchweiBnaht das Elektrodenende im Verhéltnis zur
Vorschubrichtung tber dem Krater leicht zuriickflihren, um ihn zu
fullen, anschlieBend die Elektrode rasch aus dem Schmelzbad
R%béanh)damit der Lichtbogen erlischt (Bilder der SchweiBnaht -

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
IAsl_‘:_SGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT

PLANMASSIGE WARTUNG: . .
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM
SCHWEISSER UBERNOMMENWERDEN.

Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiBe Teile
gelegl werden, weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der

renner bald betriebsunfahig ware;

- E'S rﬁt regelméﬁig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschlisse

ichtsind;

- Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfiihrungsseele mit
trockener Druckluft zu durchblasen (max 5 bar) und auf ihren
Zustand hin zu iberprifen;

- Kontrollieren Sie mindestens einmal taglich folgende Endstlicke des
Brenners auf ihren VerschleiBzustand und daraufhin, ob sie richtig
montiert sind: Dlse, Kontaktrohr, Gasdiffusor.

Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen hé&ufiger auf ihren
VerschleiBzustand. Metallstaub, der sich im Schleppbereich
angesammelt hat, ist regelmdBig zu entfernen (Rollen und
Drahtfihrung am Ein- und Austritt).

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG: N
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON
FACHPERSONAL AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK
DURCHGEFUHRTWERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIETAFELN DER SCHWEISSMASCHINE
ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS SIE_ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéhrend das Innere der
SchweiBmaschine unter S;:annungb steht, besteht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
spannungsfiihrendenTeilen oder von Verletzungen beim direkten
ontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmanBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muB3 das Innere der
SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf
Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).
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- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten
zu richten. Sie sind mit einer besonders weichen Biirste oder
eeigneten Lésungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

- Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen
Anschlusse festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der
SchweiBmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben
wieder vollstdndig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umstdnden, bei gedffneter
SchweiBmaschine zu arbeiten.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE,
BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN
SEE(-I;(H%IE’{? AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES

Der SchweiBstrom, der mittels Potentiometer reguliert wird, mu an
den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaBt werden.
Wenn der Hauptschalter ‘auf ON steht, die Korrekte Lam[ae
angeschaltet ist, wenn dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler
weise an der Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o Steckdose,
Sicherungen etc.).

Dergelbe Led, der den Eingriff der thermischen Sicherheit der Ober
- und Unterspannung oder von einem Kurzschluss anzeigt, nicht
eingeschaltetist.

Sich versichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz
beachtet worden ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes
auf die nattrliche AbkUihlung der Maschine warten und die Funktion
des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch
oder zu niedrig ist, bleibt die SchweiBmaschine ausgeschalte.
Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist,
in diesem Fall muss man die Stérung beseitigen.

Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt
durchgefuehrt worden sein. Vorallem die massekabelklemme sollte
fest am Werkstruck befestigt sein und keine Isoliermaterialen (z.B.
Lack) dazwischen liegen.

Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99%)und in der richtigen Menge
verwendet werden.

MANUAL DE INSTRUCCIONES

A

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

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

Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1.SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

(Vea como referencia también la“ESPECIFICACIONTECNICA IEC
o CLC/TS 62081”: INSTALACION Y USO DE LOS APARATOS
PARA SOLDADURA POR ARCO).

Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la
tension sin carga suministrada por la soldadora puede ser
Eeligrosa enalgunas circunstancias.

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacion y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagaday desenchufadade lared 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
Erevencién de accidentes previstas.

a soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.
Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada a latierra de proteccion.

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

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
mal realizadas.

- En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido las
operaciones de llenado deben efectuarse con la soldadora
apagaday desconectada de lared de alimentacion.

- No soldar sobre cor dores, recipi o tuberias que
contengan o hayan contenido productos inflamables liquidos
0gaseosos.

Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes

clorurados o en las cercanias de dichos disolventes.

No soldar en recipientes a presion.

- Alejardel areade traba{'o todas las sustancias inflamables (por

ejemplo, madera, papel, trapos, etc.).

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

- Mantener labombona protegida de fuentes de calor, incluso de
los rayos solares (si se utiliza).

POLO®OG

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al
electrodo, la pieza en elaboracion y posibles partes
metalicas Fuesta a tierra colocadas en las cercanias

accesibles

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

- Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados

inactinicos montados sobre mascara o gafas.
Usar ropa ignifuga de proteccion evitando exponer la piel a
los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion debe extenderse a otras personas que estén
cerca del arco por medio de pantallas o cortinas no
reflectantes.

- Ruido: Si a causa de operaciones de soldadura
especialmente intensivas se produce un nivel de exposicion
cotidiana personal (LEPd) igual o mayor que 85 db(A), es
obligatorio el uso de medios de proteccion individual
adecuados.

®

- Los campos magnéticos generados por el proceso de
soldadura pueden interferir con el funcionamiento de aparatos
eléctricos y electrénicos.

Los portadores de aparatos eléctricos o electrénicos vitales
(Ej, marcapasos, respiradores, etc...) deben consultar con su
medico antes de pararse cerca de las areas de utilizacion de
esta soldadora.

Se desaconseja que los portadores de aparatos eléctricos o
electronicos vitales utilicen esta soldadora.

- Estasoldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y
con objetivos profesionales.

No se asegura que la maquina cumpla los requisitos de
compatibilidad electromagnética en ambiente domestico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- Enambiente con mayor riesgo de descargaeléctrica;

- Enespacios cerrados;

- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“Responsable experto” y efectuarse siempre con la
presencia de otras personas preparadas para efectuar las
necesarias intervenciones en caso de emergencia.
DEBEN adoptarse los medios técnicos de, proteccion
descritosen 5.10; A.7; A.9de la“ESPECIFICACIONTECNICA
IEC o CLC/TS 62081”

- 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 ddel 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 efectie la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y se puedan
adoptar medidas de pr ion,ad las como se indica en

el5.9dela“ESPECIFICACIONTECNICAIEC o CLC/TS 62081,
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A RIESGOS RESTANTES

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

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

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

AN

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

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes

en movimiento del alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccion del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacidn de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y

DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL
INTRODUCCION

Estas soldadoras monofasicas son fuentes de corriente, basadas en
la mas moderna tecnologia inverter IGBT control totalmente digital, y
tienen alimentador de hilo integrado.

Las soldadoras permiten realizar soldaduras de alta calidad en
MIG/MAG sinérgico continuo, TIG K Ay en MIG/MAG pulsado
cuando previsto. El alimentador de hilo esta provisto de un grupo de
arrastre’ del hilo con 2 rodillos motorizados con regulacion
independiente de la presion de arrastre; el panel de control digital esta
integrado con la tarjeta de regulacién con microprocesador y en él se
hanagrupado tres funciones; .

a) FIJACIONY REGULACIONDE LOSPARAMETROS

Con esta interfaz se puede efectuar la fijacion y la regulacion de los
Parametros operativos, la seleccion de programas memorizados,
a visualizacion en display de las condiciones de estado y del valor
de los pardametros. )
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
tamarfio. Con este concepto de SINERGIA, se permite obtener con
extrema facilidad una regulacién 6ptima de la soldadura en funcién
de cada condicign operativa especifica. ,

MEMORIZACION / RECUPERACION DE PROGRAMAS
PERSONALIZADOS

Esta funcién estd disponible tanto trabajando en el ambito de un
%)rograma sinérgico como en modalidad manual (es este caso la
ijacion de todos los parametros de soldadura es arbitraria). Esta
operatividad permite al usuario memorizar y a continuacién
recuperar una soldadura especifica.

La soldadora esté preparada para el uso con soplete SPOOL GUN,
utilizado para la soldadura del aluminio y de los aceros cuando existen
largas distancias entre el generadory lapieza a soldar.

SOLDABILIDAD DELOS METALES
MIG/MAG-FLUX: La soldadura esta indicada para la soldadura MIG
del aluminio y sus aleaciones, el cobresoldeo MIG efectuado en
chapas galvanizadas y la soldadura MAG de los aceros al carbono,
bajo aleados y aceros inoxidables. Ademas, se puede efectuar la
soldadura Flux de hilos con alma sin gas de proteccién (self—shleldm?)
3dﬁ(]:_\|Jando la polaridad del soplete a las indicaciones del fabricante
el hilo.
La soldadura MIG del aluminio y de sus aleaciones debe efectuarse
utilizando hilos macizos con una composicién compatible con el
material a soldary gas de proteccién AR puro (99,9%). .
La soldadura MIG se puede efectuar en chapas galvanizadas con
hilos. macizos de aleacién de cobre (por Ej. cobre-silicio o cobre-
aluminio) con g'as de proteccion Ar puro (99,9%). .
La soldadura MAG de los aceros al carbono y bajo aleados debe
efectuarse utilizando hilos tanto macizos como con alma con una
composicién compatible con el material a soldar y gas de proteccion
CO,y mezclas Ar/CO, o Ar/CO,/O, (Ar-Argon normaimente > 80%).
Para la soldadura de los aceros inoxidable se utilizan normalmente
mezclas de gas Ar/O, 0 Ar/CO, (Arnormalmente> 98%).

&

c

TIG: La soldadora estd indicada para la soldadura TIG en corriente
continua (CC) con cebado del arco por Lift, adecuada para el empleo
con todos los aceros (al carbono, bajo-aleados, y alto-aleados) y de
los metales pesados (cobre, niquel, titanio y sus aleaciones) con'gas
de proteccion Ar puro (99,9%) o, para empleos especiales, con
mezclas de Argén/Helio.

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

PRINCIPALES CARACTERISTICAS:

- Monitor de la tensién de alimentacion.

- Funcionamiento 2T/4T, Spot.

- Reconocimiento automatico del soplete.

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

Proteccion termostatica.

Inversion de la polaridad (Soldadura FLUX)

ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

Adaptador bombona ARGON.

Carro.

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

Kit soldadura aluminio.

Kit soldadura hilo tubular.

Kit soldadura MMA.

Kit soldadura TIG DC.

Soplete MIG.

Soplete TIG.

3. DATOS TECNICOS
CHAPA DE DATOS . .

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la
soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente
significado:

Fig. A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion
de las méaquinas para soldadura por arco.

2- Simbolo de la estructurainterna de la soldadora.

3- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

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

5- Simbolode lalineade alimentacién:
1~:tension alterna monofasica;
3~:tensién alterna trifasica.

6- Grado de proteccion del envoltorio:

7- Datos de las caracteristicas de lalinea de alimentacion:

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

= |, max: Corriente maxima absorbida por la linea.

- |l :Corriente efectiva de alimentacion

8- Prestaciones de| circuito de soldadura:

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

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

gueden serdistribuidas por la soldadora durante la soldadura.

: Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la
soldadora guede distribuir la corriente correspondiente (misma
columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo de 10min
(por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos parada; y
asi sucesivamente).

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

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

de la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-by
hastwe sutemperatura entra dentro de los limites admitidos).

A/V-A/V: Indica la gama de regulacién de la corriente de

soldadura (minimo - méximo) a la correspondiente tensién de

arco.

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

10- === : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a
grepararparala roteccion de la linea

11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se

indica en el capitulo 1 "Seguridad general para'la soldadura por

arco".

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de
los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos
de la soldadora en su posesién deben controlarse directamente en la
chapa de lamisma soldadora.

OTROS DATOS TECNICOS:

- SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB. 1%

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

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

- PINZA PORTAELECTRODOS: vea tabla 4 (TAB. 4{3
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1)

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA | .
DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACIONY CONEXION
SoldadoraéFlG. B)

en el lado anterior:
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- Panel de control (ver descripcion). .

- Toma rapida negativa (-) para cable corriente de soldadura

s;:able de masaparaMIGy MMA, cable soplete paraTIG).

oma répida positiva (+) para cable de masa soldaduraTIG.

- Conexion centralizada para soplete MIG (Euro).

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

en el lado posterior:

- Interruptor general ON/OFF.

- Conexién tubo gas (bombona) para soldadura MIG.

- Cable de alimentacion con bloquea-cable.

compartimento del carrete:

9 - Terminalpositivo (+).

10 - Terminal negativo (-),

Not)a importante: inversion de la polaridad para soldadura FLUX (sin

gas).

PANEL DE CONTROL DEL GENERADOR (FIG. C)

1 - LEDdesefalacion de alarma. En el visualizador (4) aparece un
mensaje de alarma. El restablecimiento de la maquina es
automatico una vez finaliza la causa de alarma.

ahw N=
il

oNO

2 - LEDpresenciadetensionen salida g‘)utputaclivq).

3 - LED de senalacion de PROGRAMACION DE LA
SOLDADORA.

4 - Visualizador alfanumérico de 3 digitos . Indicaciones:

- Corriente de soldadura en amperios

El valor indicado es el fijado con la soldadora en vacio,

mientras que real es elmedido durante el funcionamiento.

un mensaje de alarma con el siguiente cédigo:

"AL.1": se ha producido una intervencion del termostato de

seguridad del circuito primario a causa del

rpeclale)ntamiento de la maquina (sélo versiéon MIG

ulse).

se ha verificado la intervencion de uno de los

terméstatos de seguridad a causa del

sobrecalentamiento de la maquina.

anomalia en la alimentacion primaria: la tensién de

alimentacion estd un +/- 15% fuera respecto al valor

dechapa,

ATENCION: Superar el limite de tension

superior, antes citado, dafiara seriamente el

dispositivo.

anomalia en la alimentacién primaria: intervencion

de la proteccion por bajada de tensién de la linea de

alimentacion (sélo versién MIG Pulse).

se ha intentado soldar en MIG/MAG con una

corriente excesiva para el mismo generador.

anomalia_en el circuito de_soldadura MIG/MAG

(s6lo version MIG Pulse). ATENCION: en este caso,

para el restablecimiento es necesario apagar y

volver a encender el dispositivo.

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- LED de indicacién de la unidad de medida en
curso (amperios, voltios, segundos, porcentaje
metros/minutos).

5- Asade mando del codificador.
Permite la regulacion de la corriente de soldadura.

6- Tecla de recuperacion (LOAD) de los programas de
soldadura personalizados.

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

8- Teclade seleccion del procedimiento de soldadura.
Pulsando la tecla se ilumina el led en correspondencia con la
modalidad de soldadura que se quiere adoptar:

= = =:MIG/MAG en PULSE ARC (siprevista).

i :MIG/MAG/FLUX en SHORT/SPRAY ARC.

- !f: :electrodo MMA.

- A TIG-DC con cebado en LIFT.

9- Teclade seleccion del proceso de soldadura.

Cuando la maquina estd en modo MIG/MAG/FLUX permite
elegir entre el comando de 2 tlemgos, 4 tiempos o con
temporizador de soldadura por puntos (SPOT).

10- Teclade seleccion del tipo de material.

Fija el modo de funcionamiento en base al material o al
rocedimiento.
sta activo sélo si estd en sinergia (13).

11- Tecla de seleccion de diametro del hilo, permite fijar el
diametro del hilo. Para el didmetro 1,2 mm es necesario usar el
Fulsador hasta el encendido de los dos leds que corresponden a
os diametros 0,6 y 0,8 mm.

Esta activo solo si esta en sinergia (13).
12- Teclade selecciéon del mando a distancia.

- Con LED iluminado, estan activos los comandos en el
panel de la soldadora.

Con LED iluminado, la regulacién puede efectuarse

exclusivamente con el mando a distancia:

a) comando de un potenciémetro: sustituye la funcién del

codificador (5). )

b) comando de dos potenciémetros: sustituye la funcién del

codificador (5) y del parametro auxiliar.

c¢) mando a distancia de_[pedal: sustituye la funcién del

codificador (5) en modalidad TIG.

13- Tecla de selecciéon de soldadura en sinergia. Para fijar el
funcionamiento sinérgico de la maquina en soldadura MIG/MAG
es necesario usar este pulsador.

"AL.2":

"AL.3":

"AL.4":

WAL 77
"AL.8":

=

jATENCION! Aunque la maquina permite fijar libremente cada
parametro, existen combinaciones especiales de pardmetros
que pueden no tener un significado desde el punto de vista
eléctrico o desde el punto de vista de la soldadura. En cualquier
caso, la soldadora no se averiara, aunque podria no funcionar
con una fijaciénincorrecta.

14- Teclade seleccidn de los parametros de soldadura.
Pulsando varias veces la tecla, se ilumina uno de los LEDs de
§_1_ 4a) a (14i) al que se ha asociado un parametro especifico. La

ijacion del valor de cada parametro activado se puede efectuar
con el CODIFICADOR (5) y se indica en la pantalla (4).
Nota: los parametros que el operador no puede modificar,
dependiendo de si se estd trabajando con un programa sinérgico
o en modalidad manual, se excluyen automaticamente de la
seleccion; el LED correspondiente no se ilumina.

O

14a- =2 ) parametro 1: Selecciona la tensién de soldadura. En
MIG/MAG/FLUX regula la tensién de soldadura en voltios o la

correccion del arco en sinergia (sélo para MIG/MAG)
En soldadura muestra la tensién en salida del generador.

184

14b- / parametro 2: Fija la velocidad del hilo o la corriente de

soldadura. En MIG/MAG/FLUX es la velocidad de avance del
medida en amperios. En soldadura muestra la corriente en

salida del generador.
O

i3

14c- parametro 3: Arc force o Reactancia electronica. En

MMA es el arc force o la regulacion de la penetracion del arco. En
MIG/MAG/FLUX tiene un significado parecido pero toma el
nombre de reactancia electrénica.

®o

14d- parametro 4: Rampa de aceleraciéon: En

MAG/FLUX regula la pendiente de la rampa de aceleracién
otor del alimentador de hilo.

=
)

[¢]
el

a
3

5 d

14e- parametro 5: Burn back time : en MIG/MAG/FLUX

regula el intervalo de tiempo que transcurre entre el instante de
paro del hiloy aquel en que se pone a cero la corriente de salida.
O

=4

14f- (He parametro 6: Postgas. En MIG/MAG/FLUX regula el
tiempo de postgas en segundos.
O

[Pd

14g- parametro 7: Rampa de bajada. MIG/MAG es el tiempo

de larampa de bajada (sélo en sinergia (13)).

14h- parametro 8: Tiempo de spot. En MIG/MAG/FLUX

regula el tiempo de duracion de la corriente de soldadura en la
soldadura por puntos (SPOT).

O
- |
14i- P58 parametro 9: Tiempo de pausa en soldadura por
puntos MIG/MAG/FLUX reglulaja duracién de la pausa entre
una soldadura por puntos y la siguiente. Con fijacién igual a 0
segundos, para efectuar la soldadura por puntos siguiente es
nef:es?rlo soltar el pulsador de soplete y después volver a
pulsarlo.

MEMORIZACION Y RECUPERACION DE PROGRAMAS
PERSONALIZADOS

Introduccion . . .
La soldadora permite memorizar (STORE) programas de trabajo
personalizados relativos a un SET de parédmetros vélidos para una
soldadura determinada. Cada programa memorizado puede
recuperarse (LOAD‘?Aen cualquier momento poniendo de esta manera
a disposicion del utilizador la 'soldadora "preparada para su uso” para
un trabajo especifico que se habia optimizado antes. La soldadora
permite lamemorizacién de 9 programas personalizados.

Procedimiento de memorizacién (STORE)

Después de haber regulado la soldadora de manera dptima para una
determinada soldadura, seguir los siguientes pasos (FIG. C):

a) Pulsarlatecla(7) “STORE”por 3segundos §

b) Aparece “St_"en el display (4) y un nimero comprendido entre 1

y9.
c) Girando el mando (5) elegir un nimero con el que se desea
memorizar el programa.
d) Pulsarde nuevolatecla (7) “STORE"
- silatecla "STORE" es comprimida por un tiempo superior a los
3 segundos el prov%rama ha sido memorizado correctamente y
aparece lafrase "YES"; o . o
- silatecla "STORE" es comprimida por un tiempo inferior a los 3
segundos el programma no ha sido memorizado es aparece la
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frase “no”.

Procedimiento de recuperacion (LOAD;

Seguir los siguientes pasos (véase FIG.C):

a) Pulsarlatecla (7) “STORE"por 3 segundos

b) Aparece “Ld_"en el display (4) y un nimero comprendido entre 1

y9.
c) Girando el mando (5) elegir el nimero con el que estaba
memorizado el programa

gueahorasequlereutlhzar.

d) Pulsarde nuevo latecla (6) “LOAD”:

- silatecla "LOAD" es comprimida por un tiempo superior a los 3
segundos el programa ha sido repuesto correctamente y
aparece lafrase "YES";
si la tecla "LOAD" es comprimida por un tiempo inferior a los 3
segundos el programa no ha sido repuesto es aparece la frase
no”

NOTAS: durante las operaciones con la tecla “store”y “load” se ilumina
elledprg.

5.INSTALACION

A {ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADAY DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O
CUALIFICADO.

Ensamblaje de la mascara de proteccion
Fig.D
Ensamblaje del cable de retorno-pinza
Fig. E
Ensamblaje del cable de quIdeizdura-pinza portaelectrodo
ig.

UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

A ;ATENCIC')N! Coloque la soldadora encima de una superficie

plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que
sevuelque o se desplace peligrosamente.

CONEXION A LA RED
jAtencion!
- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los
datos de la chapa de la soldadora correspondan a la tensién y
frecuencia de red disponibles en el lugar de instalacion.
La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de
alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.
Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales de tipo:

N

) paramaquinas monofasicas;

-TipoB ( ) paramaquinas trifasicas.

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
se aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de
la red de alimentacién que presentan una impedancia menor que
Zmax=0,18 ohm.

Enchufeytoma:

Conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado, (2P +T))
de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles
o interruptor automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse
al conducto de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacién. La
tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los
fusibles retrasados en base a la corriente maxima nominal distribuida
porlasoldadora, y a la tensién nominal de alimentacion.

A JATENCION!

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

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

AiATENCIC')N! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES

CONEXIONES ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de
soigagora en mm’) en base a la maxima corriente distribuida por la
soldadora.

SOLDADURA MIG/MAG-FLUX (FIG. H)

Conexion a la bombona de gas

Bombonade carga recargable en plano de apoyo del carro méax. 60 Kg
- Atornillar el reductor de presion a la vélvula'de la bombona de gas
poniendo la reduccién adecuada suministrada como accesorio,
cuando se utilice gas Argén o mezcla Argén/CO,.

Cqugtar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida
Incluiaa.

Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de
abrirlavélvula de labombona.

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

Conexion del soplete .

Acoplar el soplete ?Fi?. Bg‘.)) en el conector MIG de éste, ajustando a
fondo manualmente Ta abrazadera de bloqueo. Pre%ararla para la
primera carga del hilo, desmontando la boquilla y el tubo de contacto,
parafacilitarla salida.

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

Conexion Spool gun (Fig. B)

Conectar el spool gun a la conexién soplete centralizada (4) girando a
fondo la abrazadera de fijacion. Introducir ademas el conector del
cable de mando en latomarelativa (5).

La soldadora reconoce de manera automética el spool gun.

SOLDADURATIG

Conexionalabombonade gas

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

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

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

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de
abrirla valvula de labombona.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza a soldar o al banco metdlico en el que se
?oya, lomés cerca posible de la junta en ejecucion.

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

Conexién del soplete (gig.Mt) L )

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

Soldadura MMA

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

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

RECOMENDACIONES
- Girarafondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas
rdpidas para garantizar un contacto eléctrico perfecto; en caso
contrario se producirdn sobrecalentamientos de los mismos
conectores lo que tendrd como resultado un répido deterioro y
érdida de eficiencia.
tilizar cables de soldadura lo més cortos posible.
Evitar utilizar estructuras metélicas que no formen parte de la pieza
en elaboracién, en sustitucion del cable de retorno de la corriente de
soldadura; esto puede ser peligroso para la seguridad y provocar
una soldadura no satisfactoria.

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

A iATENCION! 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,
LAVAINA DEL ALIMENTADOR DE HILOY EL TUBO DE CONTACTO
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DEL SOPLETE CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA

NATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE UTILIZARY QUE ESTEN

CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS FASES DE

PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE PROTECCION.

- Abrir el compartimento del carrete.

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

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

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

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

c).

- 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/s inferior (3).

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

- Quitarlaboquillay el tubo de contacto (4a).

- Introducir el enchufe en la toma de alimentacion, encender la
soldadora, apretar el pulsador del sopleteé/ 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.

A {ATENCION! Durante estas operaciones el hilo esta bajo
tension eléctrica y sometido a fuerza mecanica; por lo tanto
puede causar, si ho se ado;ﬁtar_l las precauciones oportunas,
peligro de descarga eléctrica, heridas y cebar arcos eléctricos.

No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.

No acercar el soplete alabombona.

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
elmomento del arrastre las espiras de hilo no se aflojen debido a la
excesiva inercia de labobina.

- Cortarel extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15 mm.
- Cerrarelcompartimento del carrete.

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

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

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS REMOLCA-HILO, LA VAINA
GUIA- HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SPOOL GUN
CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA NATURALEZA DEL HILO
QUE SE QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE
MONTADOS. DURANTE LAS FASES, DE PASADA DEL HILO NO
PONERSE GUANTES DE PROTECCION.
- Quitar la tapa destornillando el tornillo relativo (1)
Colocarlabobina del hilo en el carrete. o
Liberar el contrarrodillo de presién y alejarlo del rodillo inferior (2).
Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte
limpio y sin rebaba; girar la bobina en sentido antihorario y pasar el
cabo del hilo en el alimentador de hilo de entrada empujandolo unos
50-100 mm en el interior de lalanza (2).
Volver a colocar el contrarrodillo regulando la presién en un valor
intermedio y comprobar que el hilo esté correctamente colocado en
laranura del rodillo inferior (3).
- Frenar Iié]eramente el carrete con el relativo tornillo de regulacion.
Con el Spool gun Conectado, encender |a soldadora'y pulsar el
pulsador del spool gun y esperar que el cabo del hilo recorriendo
toda la vaina guia-hilo salga unos 10-15 cm de la parte anterior del
soplete, entonces soltar elpulsador del soplete.

SUSTITUCION DEL LA VAINA DE LA GUIA DEL HILO EN EL
SOPLETE sFIG. 1)

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

5.7.1Vainaen espiral para hilos de acero

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

2- Degtornillar 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- Volveraatornillar la tuerca sujeta-vaina a mano.

5- Cortar con hilo el trozo de vaina que sobra comprimiéndola un
goco;volvera 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- Volveraatornillar entonces la tuerca apretandola con una llave.

8- Volveramontar el tubo de contactoy la boquilla.

5.7.2Vaina 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 conexién del
soplete) el niple de latén, el anillo OR y, manteniendo la vaina
ligeramente presionada, aLustar 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
eltubo capilar para vainas de acero.

11- NO SE HA PREVISTO EL TUBO CAPILAR para vainas de
aluminio con un diametro de 1,6-2,4mm (color amarillo); por lo
tanto, la vaina se introduciré 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 més pequefia que la del
tubo de acero, e'introducirlo en el extremo libre de la vaina.

12- Introduciry 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- Cortta{jla 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 laboquilla de gas.

6. SOLDADURA A HILO

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

- Didmetros de hilos utilizables: 0,6-1,2mm
- Gama corriente de soldadura: 40-210A
- Gama de tension de arco: 14-23V
- Gas utilizable: CO, y mezcla Ar/CO, , Ar/CO,/0O,

Aceros inoxidables

- Diametros de hilos utilizables: 0,8-1mm
- Gama corriente de soldadura: 40-160A
- Gama de tension 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: 5-160A

- Gama de tensién de arco: 16-22V
- Gas utilizable: Ar 99,9%

- Longitud libre del hilo (stick-out): 5-12mm
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 més
bajas; la longitud libre del hilo (stick-ouf) normalmente estara
comprendida entre 5y 12mm.

Aplicacion: Soldadura en cualquier posicién, en espesores finos o
ara la primera pasada en bisel favorecida por la aportacién térmica
imitada'y el bafio bien controlable.

Nota: La transferencia SHORT ARC para la soldadura del aluminio y

aleaciones debe adoptarse con precaucion (especialmente con hilos

gefdié.metro > 1mm) ya que puede presentarse el riesgo de defectos
e fusion.

SOLDADURA AHILO

MODALIDAD DE TRANSFERENCIA SPRAY ARC (ARCO DE
PULVERIZACION)

La fusién de hilo tendré una corriente o tensién mas elevada con
respecto a arco corto; la punta del hilo no entra mas en contacto con el
bano de fusion; de elle tiene origen un arco a través del cual pasan las
gotas metdlicas procedentes de la fusién continua del hilo electrodo,
enausencia por tanto de cortos circuitos.
Aceros al carbono y aleaciones bajas
- Diametros de hilos utilizables:

- Gama corriente de soldadura:

- Gamatensiéndelarco:

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

0,8-1,6mm
180-450A

24-40V
mezcla Ar/CO,, Ar/CO,/O,

- 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%)
Aluminioy 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 més elevada es la tensién de
arco; la longitud libre del hilo (stick-out) normalmente estara
comprendida entre 1(’)\}/ 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
aseleccionar es indiferente.

Aplicacion: Soldadura en plano con espesores no inferiores a 3-4mm
(bafio muy fluido); la velocidad de ejecucion y la tasa de depdsito son
muy elevados (alta aportacion térmica).

SOLDADURA A HILO

MODALIDAD DE TRANSFERENCIA PULSE ARC (ARCO
PULSADO) (SI PREVISTA

Es una transferencia controlada situada en la zona de funciones
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“spray-arc” (spray-arc modificado) y por lo tanto posee las ventajas de
velocidad de fusion y ausencia de proyecciones amplidndose para
valores de corriente’ notablemente bajos, para satisfacer también
muchas aplicaciones tipicas del “short-arc”.

A cada impulso de corriente corresponde la separacién de una sola
gota del hilo electrodo; el fenémeno se produce con una frecuencia
Froporcnonal ala velocidad de avance del hilo con una ley de variacion
igada al tlgo y al didmetro del mismo hilo (valores tipicos de
frecuencia: 30-300Hz).

Aceros al carbono y aleaciones bajas
- Diametros de hilos utilizables:

- Gama corriente de soldadura:

- Gamatensiéndelarco:
- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

0,8-1,6mm
60-360A

18-32V
mezcla Ar/CO,, Ar/CO,/0O,(CO, max 20%)

- 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%)
Aluminioy 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 més elevada es la tensién de
arco; la longitud libre del hilo (stick-out) normalmente estara
comprendida entre 10y 20mm.

Aplicacion: soldadura en “posicion” en espesores medio-bajos y en
materiales térmicamente susceptibles, especialmente adi do
para soldar aleaciones ligeras (aluminio y sus aleaciones)
incluso con espesores inferiores a3mm.

REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA

Gas de proteccion X

El caudal del gas de proteccion debe ser:

short arc: 8-14 I/min

en funcion de la intensidad de la corriente de soldadura y del didmetro
de laboquilla.

Corriente de soldadura

La corriente de soldadura viene definida por un determinado didmetro
de hiloy por su velocidad de avance. Recordar que a corriente igual, la
velocidad requerida de avance de hilo es inversamente proporcional al
didmetro de hilo utilizado.

Los valores indicativos de la corriente en soldadura manual para los
hilos que se usan normalmente se indican en la tabla (TAB.5).

Tension de arco
La tension de arco puede ser regulada por el operador girando el
codificador (FIG. C (g)); ésta se adecua a la velocidad de avance del
hilo (corriente) que se elige en base al diametro del hilo utilizado y a la
naturaleza del gas de proteccion, de manera progresiva segun la
relacion sigouieme que ofrece el valor medio:
U,=14+0,051,
donde: U, :tensién de arco en voltios;

|, :corriente de soldadura en amperios.

Calidad de la Soldadura

La calidad del corddn de soldadura contempordneamente a la minima
cantidad de chorreo producida, esta principalmente determinada por
el equilibrio de los parametros de soldadura, corriente (velocidad del
hilo), diametro del hilo, tensién del arco, o de la seleccién apropiada de
la prueba de reactancia.

De la misma forma, la posicion de las antorchas sera adecuada a las
de los orientativos de la figura (FIG. L), a fin de evitar una excesiva
produccion de chorreos y defectos del cordén. Aunque la velocidad de
soldadura (velocidad de avance a lo largo del empalme), es un
elemento determinante para la correcta ejecucién del cordon, se
debera tener ella en cuenta junto a los otros parametros, sobre todo al
final de la penetraciény de la forma del mismo cordén.

Los defectos de soldadura méds comunes se resumen en la TAB.8.

SOLDADURATIG

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha el
calor producido por el arco eléctrico que se ceba, ?/ se mantiene, entre
un electrodo infusible (tunsgteno) y la pieza a soldar. El electrodo de
tungsteno esta sostenido por un soplete adecuado para transmitir la
corriente de soldadura y proteger el mismo electrodo y el bafio de
soldadura de la oxidacion atmosférica mediante un flujo de gas inerte
mormalmente argon: Ar 99,5%) que sale de la boquilla ceramica (FIG.

Es indispensable para una buena soldadura emplear el didametro
exacto del electrodo con la corriente exacta, véase la tabla (TAB.6).
Normalmente el saliente del electrodo de la boquilla ceramica es de 2-
3mmy puede alcanzarlos 8 mm para soldaduras en angulo.

La soldadura se produce por fusién de los extremos de la junta. Para
espesores finos adecuadamente i)reﬁarados (hasta 1 mm aprox.) no
es necesario material de aporte (FIG.N).

Para espesores superiores son necesarias varillas que tengan la
misma composicion que el material base y un didmetro adecuado con
preparacion adecuada de los extremos (FIG.0). Es conveniente, para
conseguir una buena soldadura, que las piezas se limpien
cuidadosamente y que no tengan dxido, grasas, solventes, etc.

Cebado LIFT: . .
El encendido del arco eléctrico se produce alejando el electrodo de
tungsteno de la pieza a soldar. Dicha modalidad de cebado causa

menos molestias de irradiacion eléctrica y reduce al minimo las
inclusiones de tungsteno y el desgaste del electrodo.

Procedimiento:

APoyar Iaénunta del electrodo en la pieza, con una ligera presion. Subir
el electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso, obteniendo de esta
manera el cebado del arco. La soldadura inicialmente distribuye una
corriente g igual al 25% de la corriente programada, después de
unos instantes, se distribuird la corriente de soldadura programada.

SoldaduraTIGDC
La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono
con aleaciones bajas y altas y para los metales pesados, cobre,
niquel, titanio y sus aleaciones.
Parala soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) generalmente
se usa el electrodo con el 2% de Cerio (banda de color gris).
Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de fungsteno en la
muela, véase la FIG. P, teniendo cuidado de que la punta sea
erfectamente concéntrica para evitar desviaciones del arco. Es
importante efectuar el desbarbado con muela en el sentido de la
longitud del electrodo. Dicha operacion se repetira periddicamente en
funcién del empleo y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se
haya contaminado accidentalmente, oxidado o no se haya empleado
correctamente.

SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO MMA

- Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del
fabricante, referidas a la confeccion de los electrodos utilizados, que
indican la correcta polaridad del electrodo y la relativa corriente
adecuada.

La corriente de soldadura va regulada en funcién del didmetro del
electrodo utilizado y del tipo de junta que se desea realizar (TAB.7).
Tener presente que, a igualdad de didmetro de electrodo, se
utilizaran valores elevados de corriente para la soldadura en llano;
mientras que para soldadura en vertical o sobrepuesta, deberan
utilizarse corrientes mas bajas.

Las caracteristicas mecdnicas de la junta soldada estan
determinadas, ademas de por la intensidad de la corriente elegida,
por otros parametros de soldadura como la longitud del arco, la
velocidad y posicion de la ejecucion, el diametro y la calidad de los
electrodos (para una correcta conservacion mantener los
electrodos al resguardo de la humedad protegidos en sus paquetes
o contenedores).

Las caracteristicas de la soldadura dependen también del valor de
ARC-FORCE 5comportamiento dindmico) de lamaquina.

Nétese que valores altos de ARC-FORCE dan ma¥or penetracion y
permiten la soldadura en cualquier posicién tipicamente con
electrodos basicos y celuldsicos, valores bajos de ARC-FORCE
permiten un arco mas suave y sin salpicaduras tipicamente con
electrodos rutilos. | . . »

La soldadora ademés esta equipada con los dispositivos HOT
START y ANTI SHOCK que garantizan inicios faciles y una ausencia
de pegado del electrodo a lapieza.

Procedimiento

Manteniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rascar la punta
del electrodo en la pieza a soldar efectuando un movimiento como si
se quisiese encender una cerilla; éste es el método méas correcto
paracebarel arco.

ATENCION: NO GOLPEAR REPETIDAMENTE el electrodo en la
pieza; se corre el riesgo de dafar el revestimiento haciendo mas
dificil el cebado del arco.

Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia de la pieza
equivalente al didmetro del electrodo utilizado y mantener esta
distancia lo mas constante posible durante la ejecucién de la
soldadura; recuerde que la inclinacién del electrodo en el sentido del
avance deberéd ser de unos 20-30 grados (Fig.Q).

Al final del cordén de soldadura, poner el extremo del electrodo
ligeramente hacia atrds respecto a la direccién de avance, por
encima del crater para efectuar el llenado, después subir
rapidamente el electrodo de bafio de fusion para obtener el apagado
delarco (Aspectos del cordon de soldadura - FIG. R).

7.MANTENIMIENTO

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

MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN
SEREFECTUADAS POR EL OPERADOR.

Soplete

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

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

- Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con aire
comprimido seco (max. 5 bar) en la vaina del alimentador de hilo,
comprobando su integridad.

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

Alimentador de hilo
- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los
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rodillos del alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo

metdlico que se deposita en la_zona de remolque (rodillos y
alimentador de hilo de entrada y salida).

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACION

ES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONA
I\EII)I(E%??‘I.II-(?OO CUALIFICADO EN EL AMBITO ELECTRICO-

A conexéo dos cabos de solda, as operagdes de verificacdo e
de reparacédo devem ser executadas com a méquina de soldar
desligada e desconectada darede de alimentacéo.

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de
allT‘entagao antes de substituir as partes desgastadas pela
tocha,

Efetuar a instalagéo elétrica de acordo com as normas e leis
de prevencao e acidentes em vigor.

A _maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um
de alimentagdo com condutor de neutro ligado a

AiATENCIC')N! 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

uedan realizar bajo tension en el interior

de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave
originada por el contacto directo con partes en tensién y/o
lesiones debidas al contacto directo con érganos en movimiento.

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

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

Aprovechar la ocasion para comprobar c1ue las conexiones
eléctricas estén bien ajustadas y que los cableados no presenten
dafios en el aislamiento.

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la
soldadoraaiustandoafondoIostornlllos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la
soldadora abierta.

s BUSQUEDA DE DANOS

DE EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SIST

N EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES
EMATICAS, O

BILTIIEGIRSE AVUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR

La corriente de soldadura, regulada a través del potenciémetro, con
referencia a la escala graduada en Amperios, sea adecuada al
diametro y al tipo de electrodo utilizado.

Con el interruptor general en "ON", se enciende la ldmpara
correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside
en lalinea de alimentacion (cables, tomay/oclavua fusibles, etc.).
No estéd iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencion de la
seguridad térmica de sobretension, de tensién baja y la de
cortocircuito.

Ha sido observada la relacidn de intermitencia nominal; en caso de
intervencion de la [arotecmon termostética es preciso esperar el
enfriamiento natural de la maquina; compruebe la funcionalidad del
ventilador.

Controlar la tensién de linea : si el valor es demasiado elevado o
demasiado bajo la soldadora queda bloqueada.

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal
caso proceda a la eliminacion de este inconveniente.

Las conexiones del circuito de soldadura se efectian
correctamente, particularmente, que la pinza del cable de masa
esté efectivamente conectada a la pieza, y sin interposicion de
materiales aislantes (p.ej. Barnices).

El gas de proteccion usado sea correcto (Argén 99,5%) y en la justa

cantidad.
(P)
MANUAL DE INSTRUQC)ES

A

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER
CUIDADOSAMENTE O MANUAL DEINSTRUCOES!

MAQUINAS DE SOLDA A FIO CONTINUO PARA A SOLDAGEM A

ARCO M

IG/MAG_E FLUX, TIG, MMA PREVISTAS PARA USO

PROFISSIONALE INDUSTBIAL |
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1.SEGURANCA GERAL PARA ASOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro damaquina de solda e informado sobre os riscos ligados
aos procedimentos com soldagem a arco, as relativas medidas

de protecao e aos procedlmentos de em
ngg1s,gltar também a“ESPECIFICA

AOTECNICA IEC ou CLC/TS
INSTALACAO E USO DAS APARELHAGENS PARA

SOLDAGEM A ARCO).

/N

Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensao
em vazio fornecida pela maquina de soldar pode ser perigosa
em algumas circunstancias.

terra.

Certificar-se que a tomada de alimentacéo esteja ligada
corretamente aterra de protegao.

Nao utilizar a maquina de solda em ambientes umidos ou
molhados ou com chuva.
Néao utilizar fios com
conexoes afrouxadas.

isolamento deteriorado ou com

PO L®

Nao soldar sobre reservatoérios, r ou tubulacé
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
combustiveis liquidos ou gasosos.

Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes
clorados ou nas proximidades de tais substancias.

Nao soldar recipientes sob presséo.
Afastar da drea de trabalho todas as substéncias inflamaveis
‘}) .ex.madeira, papel, panos, etc.)

erificar que haja uma circulacao de ar adequada ou de
equlpamentos capazes de eliminar as fumacas de solda nas
prox desdoarco;ér io um controle sistematico
para a avaliacdo dos’ limites a exposicéo das fumacas de
solda_em funcédo da sua composicdo, concentragcdo e
duragao da prépria exposicéo.
Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a
irradiacao solar (se utilizada).

Adotar um isolamento_elétrico apropriado em relacédo ao
eletrodo, a peca em usinagem e eventuais partes metalicas
colocadas no piso nas proximidades (acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calcados,
capacetes e vestuarios previstos para a finalidade e
mediante o uso de estrados ou tapetes isolantes.

Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz
montados nas as ou Usar os vestudrios
protetores apropriados a prova de fogo evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos
produzidos pelo arco; a protecdo deve ser estendida as
outras pessoas nas wzmhangas do arco através de barreiras
ou cortinas nao refletoras.

Ruido: Se devido as operacoes de solda muito intensas for
verificado um nivel de exposicao diéria pessoal (LEPd) igual
ou maior a 85db(A), é obrigatério o uso de instrumentos
individuais de protecao adequada.

®

Os campos eletromagnéticos gerados pelo processo de
solda podem interferir com o funcionamento de
aparelhagens elétricas e eletronicas.

Os portadores de aparelhagens elétricas ou eletronicas vitais
(p.ex. Pace-maker, respiradores, etc...), devem consultar_o
médico antes de ficar na proximidade das areas de utilizagao
destamaquinade solda.

Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletrdnicos vitais
é desaconselhado o uso destamaquina de solda.

®
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Esta maguma de solda satisfaz os requisitos do
ientes

técnico roduto para o uso exclusivo em am
|ndustr|a|secomfmalldadeproflsswnal

Néo é garantida a correspondéncia a compatibilidade
eletromagnética em ambiente doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERA(;OES DE SOLDAGEM: )
arisco acrescido de choque elétrico

- Em espacos confinados

- Napresencade materiais inflamaveis ou explosivos




DEVEM ser previamente avaliadas por um R avel

sucessivamente chamar uma especifica soldadura.

qualificado” e executadas sempre na presenca de outras
pessoas instruidas para intervencées em caso de
emergéncia.

DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de protecdo
descritos no item n. 5.10; A.7; A.9. da “ESPECIFICACAO
TECNICA IEC ou CLC/TS 62081”.

- DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda
ou o alimentador de fio for segurada pelo operador (p.ex. por
meio de correias).

- DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do
chaéo, salvo eventual usodeplataformasdese%urar_irga.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS:

trabalhando com mais maquinas de solda sobre uma peca s6
ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se gerar
uma soma perigosa de tensdes em vazio entre dois diferentes
porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o
dobro do limite permitido.
E necessario que um coordenador qualificado execute a
medida instrumental para determinar se existe um risco e
possa adotar medidas de I:J)rote(;ao~ adequadas como
indicado no item 5.9 da "ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou
CLC/TS 62081”.

A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie
horizontal com capacidade adequada a massa; caso
contrario (p.ex. pisos inclinados, desnivelados, etc...) existe o
perigo de queda.

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para
gualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
gel 1to de tubulagoes da rede hidrica).

- DESLOCAMENTO DA MAQUII:IA DE SOLDAR: fixar sempre o
cilindro com instrumentos idoneos capazes de impedir suas
quedas acidentais.

AN

As protecdes e as partes méveis do invélucro da maquina de
solda e do alimentador de fio devem estar na posicéo, antes de
ligar amaquina de solda a rede de alimentagao.

ATENCAO! Qualquer intervengcdo manual em partes em
movimento do alimentador de fio, por exemplo:

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio

- Introducao do fio nos roletes

- Carregamento da bobina do fio |

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os

mesmos

- Lubrificacdo das en'ﬁrenagens
DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA
E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

2.INTRODUCAO E DESCRIGAO GERAL
INTRODUGCAO

Estes aparelhos de soldar s&o fontes de corrente, baseadas na mais
moderna tecnologia inverter igbt com controlo totalmente digital, e tém
alimentador a fio incorporado.

Os aparelhos de soldar permitem realizar soldaduras de alta
qualidade em Mig/Mag sinérgico continuo, Tig e Mma e em Mig/Mag
sinérgico pulsado onde previsto.

O alimentador de fio é equipado com dispositivo alimentador de fio
com 2 rolos motorizados com regulacao independente da presséo de
deslocamento. O painel de controlo digital € incorporado com a placa
de regulacdo com microprocessador € no mesmo estido
fundamentalmente condensadas trés funcionalidades:

a) CONFIGURACAO E REGULACAO DOS PARAMETROS
Mediante esta interface do usuario é possivel configurar e regular
os parametros operacionais, seleccionar programas
memorizados, visualizar no display as condi¢des de estado e do
valor dos parametros. . .
CHAMADA DE PROGRAMAS SINERGICOS PRE-
MEMORIZADOS PARA SOLDADURA MIG-MAG

Estes programas sao predefinidos e memorizados pelo construtor
(portanto ndo modificaveis); chamando um destes programas, o
usudrio pode seleccionar um determinado ponto de trabalho
(correspondente a um conjunto de diferentes parametros
independentes de soldadura) regulando uma Unica grandeza. Este
€ o conceito de SINERGIA, a qual permite de obter com extrema
facilidade uma regulacéo optimizada da maquina de soldar em
funéao de cada especifica condl\lﬁ:ao operacional.
MEMORIZACAO/CHAMADA DE PROGRAMAS
PERSONALIZADOS

Esta funcionalidade é disponivel seja trabalhando no &mbito de um
programa sinérgico, seja em modalidade manual (neste caso é
arbitraria a confi uragao de todos os pardmetros de soldadura).
Esta operacionalidade permite ao usuario de memorizar e

b

o

O aparelho de soldar é predisposto para o uso com tocha SPOOL
GUN, utilizado para a soldadura do aluminio e dos agos quando
existem longas distancias entre gerador e a pe¢a a soldar.

SOLDABILIDADE DOS METAIS

MIG/MAG-FLUX: O aparelho de soldar é indicado para a soldadura
MIG do aluminio e de suas ligas, a brasagem MIG executada
tipicamente em chapas zincadas e a soldadura MAG dos agos de
carbono, baixa liga e ago inox. E também possivel a soldadura FLUX
de fios com alma, sem gés de protec%fio (self-shielding) adequando a
polaridade da tocha &s indicagoes do fabricante do fio.

A soldadura MIG do aluminio e de suas ligas deve ser executada
utilizando fios cheios de composgéo compativel com o material a
soldare gés degrotecgao Arpuro (99,9%). .
Abrasagem MIG pode ser efectuada tipicamente em chapas zincadas
com fios cheios em liga de cobre &J ex. cobre silicio ou cobre-
alumlnlo)com%sdeprotecqéoArgomo uro (99,9%).

A soldadura MIG dos agos de carbono e baixa liga deve ser executada
utilizando fios cheios ou com alma de composicdo compativel com o
material a soldar, gas de proteccdo Co2, misturas. Ar/CO2 o
Ar/CO2/02m(Argénio tipicamente > 80%). .

Para a soldadura dos acos inox utilizam-se tipicamente misturas de
%és Ar/O2 ou Ar/CO2 (Artipicamente> 98%).

TIG: O aparelho de soldar é indicado para a soldadura TIG em
corrente continua (DC) com desencadeamento do arco em LIFT,
apropriado ao uso com todos o0s agos ﬁde carbono, baixa liga e alta
liga) e dos metais pesados (cobre, niquel, titanio e suas ligas) com gas
de proteccao Ar puro (99,9%) ou, para usos especiais, com misturas
Argodnio/Hélio.

MMA: O aparelho de soldar é indicado para a soldadura com
eléctrodo MMA em corrente continua (DC) com todos os tipos de
eléctrodos revestidos.

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS:

-Monitor da tens@o de alimentagéo.

-Funcionamento 2T/4T, Spot.

-Reconhecimento automatico da tocha.

-Regulacéo da rampa de subida do fio, tempo de post-gés, tempo de
cwlelma dura final do fio (burn-back). .

- em_onzaga_o/AberturadeBrograma?\f)ersonallzados.
-Predisposic&o uso tocha SPOOL GUN.

-Protecgéo termostatica,

-Inversao da polaridade (Soldadura FLUX)

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
-Adaptador da garrafa de Argonio.

-Carrinho.

-Comando a distdncia manual 1 potenciémetro.
-Comando a distdncia manual 2 potenciémetros.
-Kitde cabos de ligagéo.

-Kit de soldadura aluminio.

-Kitde soldadura fio com alma.

-Kit de Soldadura MMA.

-Kitde SoldaduraTIG DC.

-Méscara com auto-escurecimento.

-Tocha MIG.

-TochaTIG.

3.DADOSTECNICOS
PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestagées da maquina de

solda s&o resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte
significado:

3 FIG.

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagao

das maquina de solda a arco.
2- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.
3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.
4- Simbolo S: indica que podem ser executadas operacdes de
soldagem num ambiente com risco acrescido de choque elétrico
ép.ex. muito préximo de grandes massas metdlicas).

imbolo da linha de alimentacéo:
1~:tensdo alternada monofasica;
3~:tensao alternada trifasica.
6- Graude proteg&o do invdlucro.
7- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:
-U,: Tensao alternada e freqliéncia de alimentacdo da maquina de

solda (limites admitidos +10%).
- L, max: COrrente maxima absorvida dalinha.
- L :Corrente efetiva de alimentacéo.
Prestacdes do circuito de soldagem:
-U, : tensdo maxima em vazio (Circuito de soldagem aberto).
- 1/U,: Corrente e tensao correspondente normalizada que podem

ser distribuidas pela méquina de solda durante a soldagem.
- X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a
maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente
smesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo de

Omin (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada;

e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagéo (de placa, referidos a 40°C
ambiente) sejam ultrapassados se determinara a intervencéo
da protecao térmica (a maquina de solda permanece em stand-
%até quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

-A/V: Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem
(minimo - maximo) a correspondente tenséo de arco.
Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pegas de
reposicao, busca da origem do produto).

o
v

-]
v

©
v

-35-



10- .= :Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem ser instalados para protegeralinha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta
contido no capitulo 1“Seguranca geral para a soldagem a arco”.
Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos
simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da
méaquina de solda em seu poder devem ser detectados

diretamente na placa da prépria maquina de solda.

OUTROS DADOSTECNICOS:

-APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1(TAB.1).

-TOCHA MIG: vertabela 2(TAB.2).

-TOCHATIG : vertabela 3[3 AB.3).

-PINCA PORTA-ELECTRODO : vertabela 4 (TAB.4).

O peso do aparelho de soldar estd contido natabela 1 (TAB. 1).

4.DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR _

DISPOSITIVOS DE CONTROLO,REGULAGCAO E CONEXAO

Aparelho de soldar (FIG.B)

parte frontal:

1- Painel de controlo (ver descri¢do).

2- Tomada répida negativa (-)Nﬁ)ara cabo de corrente de soldadura
cabo de massa para MIG e MMA, cabo tocha paraTIG).

3- Tomada rdpida positivo (+) para cabo de massa soldadura TIG
&sabo corrente de soldadura para MMA

4- Acoplamento centralizado paratocha MIG (Euro).

5- Conector 14p para a conexdo do comando a distancia e spool gun.

arte traseira:

- Interruptor%eraION/OFF.
7- Acoplamento tubo de gés (cilindro) para soldadura MIG.
8- Cavo de alimentagao com dispositivo de bloqueio do cabo.

compartimento carretel:

9- Borne positivo (+).

10- Borne negativo (-).

N.B.: inversao de polaridade para soldadura FLUX (sem gés).

PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (FIG.C)
1- LED de sinalizagado Alarme (o output do aparelho de soldar esta
bloqueado). No ecré (4) aparece uma mensagem de alarme.

A restauracéo do aparelho de soldar é automatica na cessagao da

causado alarme. 5

2- LED presen?a datenséo na saida (outputactivo).
3- LEDdesinalizacao da programacao do aparelho de soldar.
4- Display alfanumérico com 3 digitos. Indica:

- acorrente de soldaduraem ampére.

O valor indicado é aquele configurado com aparelho de soldar
vazio, enquanto é aquele real durante o funcionamento.

- uma mensagem de alarme com a seguinte codificago:

-"AL.1” Houve a intervencdo de um dos terméstatos de
seguranga do circuito primario por causa do
sobreaquecimento da maquina (somente versao
MIG Pulse).

-"AL.2”: Houve a intervencdo de um dos terméstatos de
seguranca por causa do sobreaquecimento da
maquina.

-"AL.3”: Anomalia na alimentacdo primdria: a tensdo de
alimentacao esta fora da faixa +/- 15% em relagao ao
valordeglaca. _
ATENCAO: Ultrapassar o limite de tensao superior,
acima citado, danificara seriamente o dispositivo.

-"AL.4”: Anomalia na alimentacdo_primdria: intervencao da

protec¢do devido a subtens&o da linha de alimentagéo
somente versao MIG Pulse).

entou-se soldar em MIG/MAG com uma corrente
excessiva para o préprio gerador.

-"AL.8": Anomalia no circuito de soldadura MIG/MAG (somente
vers@do MIG Pulse). ATENCAO: neste caso, para a
restauracdo é necessario desligar e religar o dispositivo.

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- L de indicagdo da unidade de medida em
curso (ampére, volt, segundos, percentual metros/minutos).

AL 7"

5- Manipulo de comando codificador.
Permite a regulacéo da corrente de soldadura.

6- Tecla de abertura (LOAD) de programas de soldadura
ersonalizados. B

7- Tecla de memorizacdo (STORE) de programas de soldadura
ersonalizados.

8- Teclade seleccédo do procedi to de soldad

do pr a. .
Carregando a tecla ilumina-se o led correspondente a modalidade
de soldadura que se quer utilizar:

{I:I'I_. :MIG/MAG em PULSE ARC (onde previsto).
tg.. :MIG/MAG/FLUX em SHORT/SPRAY ARC.
E :eléctroco MMA.

- .TIG-DC com desencadeamento em LIFT.

9- Teclade seleccao processo de soldadura. .
Quando a maquina estd no modo MIG/MAG/FLUX permite de
escolher entre comando de 2 tempos, 4 tempos ou com
tem or|zadordesoldaduraporpontosESPOT).

10-Tecla de seleccao do tipo de material.
Configura 0 modo de funcionamento conforme o material ou o

rocedimento.
activo somente se estiver em sinergia (13).

11-Tecla de seleccédo do diametro do fio permite de configurar o
diametro do fio. Para o didmetro 1,2 mm é preciso agir no botao
até o acendimento de ambos os leds correspondentes aos

didmetros 0,6 € 0,8 mm. . .
E activo somente se estiver em sinergia (13).
12-Teclade seleccdo do comando a distancia.

- Com LED iluminado, estdo activos os comandos no
painel do aparelho de soldar.
- Com LED iluminado, a regulagdo pode ser efectuada

exclusivamente pelo comando a distancia:

a) comando a um potenciémetro: substitui a funcdo do

codificador (5). )

b) comando dois potenciémetros:

codificador (5) e do parametro auxiliar.

c) comando a distancia a _pedal:

codificador (5), namodalidade Tig.

13- Botéo de seleccao de soldadura em sinergia. Para configurar o
funcionamento sinérgico da maquina em soldadura MIG/MAG ¢é
necess4rio agir no botao.
ATENCAO! Mesmo se a maquina permite de configurar
liviemente cada pardmetro, existem combinacoes especiais de
parametros que podem nao ter significado do ponto de vista
eléctrico ou do ponto de vista da soldadura. O aparelho de soldar,
de qualquer maneira, nao se estragard mesmo se porventura néo
funcionar segundo a configuragao incorrecta.
14- Botao de seleccdo dos parametros de soldadura.

Carregando em sequéncia o botao, é iluminado um dos LEDS de
(14a) até (14i) ao qual é associado um parametro especifico. A
configuracdo do valor de cada pardmetro activado, pode ser
efectuada por meio do CODIFICADOR (5) e indicado no ecra (4).
Nota: os pardmetros que ndo podem ser modificados pelo
operador, conforme se estiver a trabalhar com um programa
sinérgico ou no modo manual sdo automaticamente excluidos da
seleccdo; o LED correspondente ndo se ilumina.

14a- EL parametro 1: Selecciona a tensao de soldadura. Em

MIG/MAG/FLUX regula a tensdo de soldadura em Volts ou a
correccdo de arco em sinergia (somente para MIG/MAG). Em
soldadura exibe a tensao na saida do gerador.

substitui a fungao do

substitui a fungao do

8o

14b- / parametro 2: Configura a velocidade do fio ou a

corrente de soldadura. Em MIG/MAG/FLUX é a velocidade de
avanco do fio em metros por minuto. Em MMA é a corrente de
soldadura medida em Ampere. Em soldadura exibe a corrente na
saidado gerador.

o

14c- parametro 3: Arc force ou Reactancia electrénica. Em

MMA ¢é o arc force ou regulagdo da penetracdo do arco. Em
MIG/MAG/FLUX tem um ‘significado semelhante mas pega o
nome de reactancia electronica.

o

e

14d-

r
di

parametro 4: Rampa de aceleragao: Em MIG/MAG/FLUX

gula_a pendéncia da rampa de aceleragdo do motor do
spositivo alimentador do fio.

23

5 d

14e- parametro 5: Burn back time : em MIG/MAG/FLUX

regula o intervalo de tempo que sobrevém entre o instante de
paragem do fio e aquele onde a corrente de saida se ajusta no
zero.

O
141- parametro 6: Postgas. Em MIG/MAG/FLUX regula o
tempo de postgas em segundos.
O

[Pd

14g- parametro 7: Rampa de descida: MIG/MAG é o tempo da
rampa de descida (somente em sinergia (13)).

14h- 50T parametro 8:Tempo de spot. Em MIG/MAG/FLUX regula

o tempo de duragao da corrente de soldadura em soldadura por
pontos (SPOT).

O
14i- A" parametro 9:Tempo de pausa em soldadura por pontos

MIG/MAG/FLUX regula a duragdo da pausa entre uma soldadura
por pontos e aguela seguinte. ‘Com configura¢do em 0 seg. para
executar a soldadura por pontos seguinte é necessdrio soltar o
botéao da tocha e depois carregar de novo.

MEMORIZACAO E ABERTURA DE PROGRAMAS
PERSONALIZADOS

Introdugao

O aparelho de soldar permite a gravacdo (STORE) de programas de
trabalho personalizados relativos a um grupo de parametros validos
para uma determinada soldadura. Cada programa personalizado
pode ser aberto (LOAD) em qualquer momento colocando assim a
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disposicéo do utilizador o aparelho de soldar “pronto ao uso” para um
trabalho especifico optimizado anteriormente. O aparelho de soldar
permite a gravagao de 9 programas personalizados.

Procedimento de memorizacao (STORE

Apos ter regulado o aparelho de soldar de maneira excelente para

uma determinada soldadura, efectuar quanto a seguir (FIG.C):

a) Carregaratecla (7) "STORE” durante 3 segundos.

b) Aparece “St_"no ecré (4) e um nimero compreendido entre 1e 9.

¢) Virando o manipulo (5) escolher o nimero com o qual se deseja

memorizar o programa.

Carregar novamente a tecla (7) “STORE”™: .

- se a tecla “STORE” for carregada por mais de 3 segundos o
PYr(I)EgSrgma foi memorizado correctamente e aparece a escrita

d

- se a tecla “STORE” for carregada por menos de 3 segundos o
programa nao foi memorizado correctamente e aparece a
escrita "no".

Procedimento de abertura (LOAD

Proceder conforme a seguir (ver FIG.C):

a) Carregaratecla (6) "LOAD” durante 3segundos.

b) Aparece “Ld_"no ecréa (4) e um nimero compreendidoentre 1 e 9.

c¢) Virando o manipulo (5) escolher o nimero com o qual se deseja

memorizar o programa que se quer utilizar agora.

Carregar novamente a tecla (6) “LOAD”:

- se a tecla “LOAD” for carregada por mais de 3 segundos o
programa foi aberto correctamente e aparece a escrita "YES";

- se a tecla “LOAD” for carregada por menos de 3 segundos o

rograma n&o foi aberto correctamente e aparece a escrita "no".
NOTA: durante as opera¢coes com a tecla “store” e “load” o led prg
estailuminado.

5.INSTALAGAO

g Loy

d

AATENQAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE
INSTALACAO E LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE
SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE ALIMENTACAO.

AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM_SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO.

Montagem da mascara de protecao
Fig. D
Montagem do cabo de retorno-pin¢a
Fig.E
Montagem do cabo de sg!dagem-pinga porta eletrodo
ig.

LOCALIZACAO DA MAQUINA DE SOLDA
Determinar ‘o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que
n&o haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de
saida do ar de arrefecimento (circulagéo forgada através do ventilador,
se presente); certificar-se ao mesmo tempo que néo sejam aspirados
0s condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..
zT(rjner pelo menos 250mm de espago livre ao redor da maquina de
solda.

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie

plana de capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou
deslocamentos perigosos.

LIGACAO AREDE

- Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados
da placa da maquina de solda correspondam a tenséo e frequiéncia
de rede disponiveis no local de instalag&o.

- A maAquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema
de alimentacao com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a proteccao contra o contacto indirecto, usar
interruptores diferenciais do tipo:

N

-Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

-TipoB ( ) paramaquinas trifasicas.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
aconselha-se a conexdo do aparelho de soldar aos pontos de
interface da rede de alimentagdo que apresentam uma impedéncia
menor de Zmax=0,18 ohm.

Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentagao um plugue normalizado, (2P + T) com
capacidade adequada e instalar uma tomada de rede dotada de
fusiveis ou interruptor automatico; o terminal apropriado de terra deve
ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentacao. A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em
amperes dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a
max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda, e a tensao
nominal de alimentagéo.

A ATENGAO! A falta de observagio das regras acima citadas

torna ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo fabricante
(classe I) com conseqlientes graves riscos para as pessoas (ex.

choque elétrico) e para as coisas (ex. incéndio).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATENGCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES
LIGACOES VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
ATabela (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos
de soldagem (em mm®) de acordo com a corrente maxima distribuida
pelamaquina de solda.

SOLDADURA MIG/MAG

Ligacédo ao cilindro de gas

Garrafa de gés carregéavelno plano de apoio do carrinho max 60 kg.

- Aparafusar o redutor de pressdo a valvula do cilindro de gas
intercalando a reducdo apropriada fornecida como acessorio,
quando for utilizado gas Argénio ou mistura Argénio/CO,.

- Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a bragcadeira
fornecida.

- Afrouxar o aro de regulagéo do redutor de presséo antes de abrir a
vélvula do cilindro.

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

- Deve ser ligado a peca a soldar ou a bancada metdlica onde esta
apoiada, 0 mais proximo possivel da junta que estd sendo
executada.

Ligacéo da tocha . .
- Engatar a tocha no conector dedicado & mesma apertando
manualmen

SOLDADURA FLUX

As ligagdes do cabo de retorno massa e a tocha sdo andlogas a
soldadura MIG/MAG, é necessario trocar a polaridade de tensao
(l;_IGBt (9)-(10)) no compartimento carretel, conforme contido na
etiqueta.

Ligacédo Spool Gun (FIG.B . .

-Ligar o Spool Gun (4) ao acoplamento centralizado virando a fundo o
aro de fixagao.

-Introduzir o conector (5) do cabo de comando na tomada apropriada,
o aparelho de soldar reconhece de modo automatico o Spool Gun.

SOLDADURATIG
Ligacao ao cilindro de gas
(k)i indro de gds carregavel na superficie de apoio do carrinho max 60

9 [ - .

- Aparafusar o redutor de pressdo a vélvula do cilindro de gas
interpondo a reducdo apropriada fornecida como acessorio,
quando for utilizado gés Argénio.

- Unir o tubo de entrada do gés ao redutor e apertar a abragadeira

fornecida; depois unir a outra extremidade do tubo a conexao

apropriada presente na tocha Tig de torneira.

Afrouxar o aro de regulacdo do redutor de pressao antes de abrir a

valvula docilindro.

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Ligar o cabo a pega a soldar ou a bancada metdlica onde este esta
apoiado, 0 mais préximo possivel da{'ungéo em execucao.

- Ligarocabo no aparelho de soldar a tomada rapida (+g).

Ligacdoda tochaTig(FIG.M

)
- Ligar a tocha TIG a tomada répida (-) no painel dianteiro do
aparelho de soldar.

SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pélo
positivo (+) do gerador; excepcionalmente ao pdlo negativo (-) para
eletrodos com revestimento acido.

Ligacédo do cabo de soldagem pinca-porta eletrodo

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte
descoberta do eletrodo.

Este cabo deve serligado ao borne com o simbolo  (+).

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve serligado a peca a ser soldada ou a bancada metélica onde esta

egpmada, omais proximo possivel da junta que esté sendo executada.
ste cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (-).

Recomendacdes:

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates

rapidos (se presentes), para garantir um perfeito contato elétrico;

em caso contrario havera superaquecimentos dos préprios

conectores com a relativa deterioragdo dos mesmos e a perda de

eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

Evitar de utilizar estruturas metélicas que ndo fazem parte da peca

em usinagem, em substituicdo do cabo de retorno da corrente

soldagem; isto pode ser perigoso para a seguranca e dar

resultados insatisfatérios para a soldagem.

CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (FIG. G)

A ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERACOES DE CARGA

DO_ARAME, CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
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ALIMENTAGAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRACAO DE
ARAME, A LUVA GUIA DE ARAME E O TUBO DE _CONTATO DA
TOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A
NATUREZA DO _ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE
ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE _AS FASES
DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECGAO.

- Abrir 0 vdo do carretel.

- Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do
arame para cima; certificar-se que a ponta de puxar do carretel
esteja corretamente alojada no furo previsto (1a).

Liberar o/os contra-rolo/s de pressdo e afasta-lo/s do/s rolo/s
inferior/es (2a).

Verificar que o/s rodizio/s de alimentagdo sejam/a apropriados/o
ao fio utilizado (2b). .

Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com
um corte preciso e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-
horério e colocar a ponta do fio no guia de arame da entrada
e2m urrando-o 50-100mm no guia de arame da conexé&o da tocha

c).
eposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressao a um valor

intermediario, verificar que o arame esteja posicionado

corretamente na cavidade do rolo inferior (3).

Frear ligeiramente o carretel agindo no parafuso de regulagao

apropriado colocado no centro do préprio carretel (1b).

Tirar o bico e o tubo de contato (43?.

Inserir o plugue na_tomada de alimentacéo, ligar a maquina de
solda, apertar o botdo da tocha ou o botao de tragdo do arame no
painel de comandos (se presente) e esperar que a ponta do arame
percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-15cm pela parte
dianteira da tocha, soltar o botdo.

A ATENGAO! Durante estas operagées o arame esta sob
tensao elétrica e é submetido a forca mecanica; portanto pode
causar, se nao forem adotadas as precaucdes adequadas,
perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos elétricos:

Na&o direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

Nao aproximar a tocha ao cilindro.

Remontar o tubo de contato e o bico natocha (4bb

Verificar que a tragao do arame seja regular; calibrar a presséo dos
rolos e a travagao do carretel nos valores minimos possiveis
verificando que o arame n&o escorregue na cavidade e que no
momento da parada do avanco nao se afrouxem as espirais de
arame devido a inércia excessiva da bobina.

- Cortara extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.

- Fecharovaocarrete.

CARREGAMENTO BOBINA FIO NO SPOOL GUN (FIG.H)

A ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPE'RAQGES DE CARGA
DO _ARAME, CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTACAO. OU QUE O SPOOL GUN SEJA DESCONEXO DA
MAQUINA DE SOLDA.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRACAO DE

ARAME, A LUVA GUIA DE ARAME E O TUBO DE _CONTATO DA

TOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A

NATUREZA DO ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE

ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.

- Tiraratampa desaparafusando o parafuso apropriado (1).

- Colocar abobina do fio sobre o carretel.

- Soltaro contra-rolo de pressao e coloca-lo longe do rolo inferior (2).

- Soltar o cabo do fio, cortar a extremidade deformada com um corte
nitido e sem rebarba; virar a bobina no sentido anti-horério e
introduzir o cabo do fio no guia-fio de entrada empurrando-o por
50-100 mm. No guia-fio da juntatocha (2). _ . .

- Recolocar o contra-rolo regulando a pressao a um valor intermédio
e verificar que o fio esteja localizado corretamente na cavidade do
rolo inferior (3).

- Frear levemente o carretel mediante agéo sobre o parafuso de
regulagem apropriado. _ .

- Quando o Sfool gun estiver conexo, ligar a maquina de soldar e
premer o botdo do spool gun e aguardar que a extremidade do fio

percorrendo todo o revestimento guia para fio saia de 10-15 cm

pela parte dianteira da tocha, libertar o botdo tocha.

SFliIgSI;I'ITUIQi\O DA MANGUEIRA GUIA DE ARAME NA TOCHA

ntes de efetuar a substituicdo da mangueira, estirar o cabo da tocha
evitando que forme curvas.

Mangueira espiral paraarames de aco

1- Desaparafusar o bico e o tubo de contato do cabegote da tocha.

2- Desaparafusar a porca que fixa a mangueira do conector central e
retiraramangueira existente.

3- Enfiar a nova mangueira no conduto do cabo da tocha e empurra-
lo suavemente até a mesma sair pelo cabecote da tocha.

4- Reaparafusar manualmente a porca que fixa a mangueira.

5- Cortarrente 0 segmento de mangueira excedente comprimindo-a
ligeiramente; remové-lo do cabo da tocha.

6- Desbastar a area de corte do cabo e reintroduzi-lo no conduto do
cabo-tocha.

7- Reaparafusarentéo a porca apertando-a com uma chave.

8- Remontar o tubo de contato e o orificio.

Mangueira de material sintético para arames de aluminio
Executar as operagoes 1,2, 3 como indicado para a mangueira de ago
gnéo considerar as operagoes 4,5,6,7,8).
- Reaparafusar o tubo de contato para aluminio verificando que
entraem contato com a mangueira.

10- Inserir na extremidade oposta da mangueira (lado engate tocha) o
niple de latdo, o anel OR e, mantendo a mangueira com leve
pressao, apertar a porca que fixa o cabo.A parte do revestimento
excedente € removida a medida sucessivamente (ver (13)).
Extrair da conexao da tocha do alimentador de fio o tubo capilar
ﬁara man'guelras de a%o. .

11- NAO E PREVISTO O TUBO CAPILAR para mangueiras de

aluminio com diametro 1,6-2,4mm (cor amarelo); a mangueira
serd entdo inserida na conexao da tocha sem o mesmo.
Cortar o tubo capilar para mangueiras de aluminio com didmetro
1-1,2mm (cor vermelho) a uma medida inferior de 2mm
aproximadamente em relagdo aquela do tubo de ago, e inseri-lo
na extremidade livre da mangueira.

12- Inserir e travar a tocha na conexao do alimentador de fio, marcar a
{naﬂgueira a 1-2mm de distancia dos rolos,extrair de novo a
ocha.

13- Cortar a mangueira na medida prevista, sem deformar o furo de
entrada. Montar de novo a tocha na conexao do alimentador de fio
e montar o bico do gés.

6.SOLDADURA MIG/MAG N

EIIODACI‘.)IDADE DE TRANSFERENCIA SHORT ARC (ARCO
URT

A fusé@o do fio e o destague da gota vem por meio de curto circuitos

suces%iv?s da ponta do fio no banho de fusdo (até 200 vezes ao

segundo).

A%os de carbono e baixa liga

iametro dos fios utilizavels: 0,6-1,2mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-210A
- Gama da tensé&o do arco: 14-23V
- Gas utilizavel: CO,, Ar/CO, , Ar/CO,/0,
Acos inoxidaveis
- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-160A
- Gama da tensé&o do arco: 14-20V
- Gas utilizavel: Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminio e ligas
- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 75-160A

- Gama da tensé&o do arco: 16-22V
- Gas utilizavel: Ar 99,9%

Tipicamente o tubo de contato deve estar a fio no bico ou ligeiramente
saliente com os arames mais finos e tensdo de ar mais baixas; o
comprimento livre do arame (stick-out) estara normalmente
compreendido entre 5 e 12mm.

Aplicagéo: Soldagem em cada#)osi &0, em espessuras finas ou para
a primeira passada nos chanfros favorecida pela relagéo térmica
limitada e 0 banho bem controlavel.

Nota: A transferéncia SHORT ARC para a soldadura do aluminio e
das ligas deve ser utilizada com cautela (especialmente com fios de
diametro >1mm) dado que pode houver o risco de defeitos de fusao.

I\BII‘C))FI?RAILFIg;\DE DE TRANSFERENCIA SPRAY ARC (ARCO DE
A fusdo do fio eléctrodo vem por meio de correntes e tensdes mais
elevadas em respeito ao "short arc", a ponta do fio ndo entra mais a
contacto com o banho de fusao; desta nasce um arco que através
deste passam as %otas metélicas provenientes da fus&o continua do
fio eléctrodo, poristo com a auséncia de curto circuitos.

Acos de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 180-450A
- Gama da tensé&o do arco: 24-40V
- Gas utilizavel: Ar/CO, , Ar/CO, /0O,
Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis: 1-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 140-390A
- Gama da tens&o do arco: 22- 32V
- Gas utilizavel: Ar/O, Ar/CO, (1-2%)
Aluminio e ligas

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 120-360A
- Gama da tensao do arco: 24-30V
- Gas utilizavel: Ar 99,9%

Tipicamente o tubo de contato deve estar dentro do bico de 5-10mm,
tanto mais quanto mais elevada ¢ a tens&o de arco; o comprimento
livre do arame (stick-out) estara normalmente compreendido entre 10

e mm.

Em MODALIDADE MANUAL (“PRG 07), uma vez que os pardmetros
da velocidade de fio e da tenséo de arco tenham sido seleccionados
correctamente (isto é com valores compativeis), o valor de reactancia
aseleccionar é indiferente.

Aplicagéo: Soldagem no plano com espessuras nao inferiores a 3-
4mm (banho muito fluido); a velocidade de execugédo e a taxa de
depdsito sdo muito elevadas (alto aporte térmico).
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SOLDADURA MIG/MAG N

MODALIDADE DE TRANSFERENCIA PULSE ARC (ARCO
PULSADO) $SE PREVISTO)

E uma transteréncia “controlada” situada na zona de funcionalidade
“spray-arc” (spray-arc modificado) e possui portanto as vanta?ens de
velocidade de fuséo e falta de projeccbes extendendo-se a valores de
corrente muito baixos, para satisfazer também muitas aplicagbes
tipicas do “short-arc”.

A cadaimpulso de corrente corresponde o descolamento de uma gota
individual do fio eléctrodo; o fenomeno realiza-se com uma frequéncia
Froporciona] a velocidade de avangamento fio com lei de variagdo
igada ao tipo e ao didmetro do préprio fio (valores tipicos de

frequéncia: 30-300Hz)

A%os de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gama da corrente de soldadura:
- Gama da tensé&o do arco:

- Gas utilizavel:

max 20%)

Acos inoxidaveis

18-3
Ar/CO, , Ar/CO, /0, (Co,

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1,2mm
- Gama da corrente de soldadura: 50-230A
- Gama da tenséo do arco: 17- 26V
- Gas utilizavel: Ar/O, Ar/CO, (1-2%)
Aluminio e ligas

- Diémetro dos fios utilizaveis: 0,8-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-320A
- Gama da tens&o do arco: 17-28V
- Gas utilizavel: Ar99,9%

Normalmente o pequeno tubo de contacto deve estar no interior do
injector de 5-10mm, tanto mais guanto mais é elevada a tensao de
arco; o comprimento livre do fio (stick-out) € normalmente
compreendido entre 10 e 20mm.

Aplicacao: soldadura em “posi¢do” sobre espessuras médio-baixas e
sobre materiais termicamente susceptiveis, especialmente adapta
para soldar sobre ligas leves (aluminio e ligas do mesmo)
também sobre espessuras inferiores a3mm.

REGULACAO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA

Gas de proteccao _

O fluxo do gés de protecgdo deve ser:

shortarc: 8-14|/min

emf,fqngéo da intensidade da corrente de soldadura e do diametro do
orificio.

Corrente de soldadura.

E estabelecida por um dado didmetro de fio pela sua velocidade de
avanco. Deve ser observado que, com necessidade de corrente igual,
a velocidade de avanco do fio é inversamente proporcional ao
diametro do fio utilizado.

Os valores indicativos da corrente em soldadura manual para os fios
usados geralmente sdo ilustrados na tabela (TAB.5).

Tenséo de arco
A tensao de arco é reguldvel pelo operador virando o codificador
FIG.C (5)); a mesma se adapta a velocidade de avanco do fio
corrente) escolhida segundo o didmetro do fio utilizado e a natureza
do gas de proteccdo, de modo progressivo conforme a relagdo
seguinte que fornece um valor médio:
U,=(14+0,05x1,)
onde: U, :Tensao de arco em volt;

1,: Corrente de soldadura em ampére.

Qualidade da soldadura

A qualidade do cordao de soldadura simultaneamente a quantidade
minima de pulverizacdes produzida, serd determinada
principalmente pelo equilibrio dos parametros de soldadura: corrente
velocidade do fio), didmetro do fio, tenséo de arco, etc.

a mesma maneira_a posicdo da tocha devera ser adequada as
imagens na figura (FIG. L), a fim de evitar produgéo excessiva de
[I)_ulverlza(;ées e defeitos do cordao. .

ambém a velocidade de soldadura (velocidade de avango ao longo
da juncéo) é um elemento determinante para a execugao correcta do
cordao; da mesma devera ser levado em conta com igualdade dos
outros parametros, sobretudo com relagéo a penetragéo e do formato
do proprio cordao.

Os defeitos mais comuns de soldadura estao resumidos na TAB. 8

SOLDADURATIG (DC)
A soldadura TIG € um processo de solda que aproveita o calor
produzido pelo arco eléctrico que é desencadeado, e mantido, entre
um_eléctrodo ndo fusiveIéTungsténio) e a peca a soldar. O eléctrodo
de Tungsténio é sustentado por uma tocha adequada para transmitir-
Ihe a corrente de soldadura e proteger o préprio eléctrodo e o banho
de solda da oxidagcdo atmosferica mediante um fluxo de gas inerte
normalmente Argonio: Ar99,5%) que sai Felo bico ceramico (FIG. M).
ara uma boa soldadura é indispensavel usar o didmetro exacto
eléctrodo com a corrente exacta, ver tabela (TAB. 6).
A projecca@o normal do eléctrodo pelo bico ceramico é de 2-3 mm e
pode atingir 8mm para soldaduras de canto.
A soldadura é efectuada pela fusdo das abas da juncédo. Para
espessuras finas pr_eiJaradas oportunamente (até cercade T mm) nao
é necessario material de enchimento (FIG, N).
Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma
composicdo do material base e com didmetro adequado, com
preparacao especifica para abas (FIG. O). Para um bom resultado da
soldadura, é oportuno que as pecas estejam rigorosamente limpas e

sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

Desencadeamento LIFT:

O acendimento do arco eléctrodo é efectuado afastando o eléctrodo
de tungsténio da peca a soldar. Esse sistema de desencadeamento
causa_menos interferéncias electro-radiadas e reduz ao minimo as
inclus6es de tungsténio e o desgaste do eléctrodo.

Procedimento:

Apoiar a ponta do eléctrodo na pega, com pressao leve. Levantar o
eléctrodo 2-3 mm com algum instante de atraso, obtendo assim o
desencadeamento do arco. O aparelho de soldar distribui
inicialmente uma corrente IBASE, depois de alguns instantes, sera
distribuida a corrente de soldadura configurada.

SoldaduraTIG DC

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de
Ik;aixa-liga e alta-liga e aos metais pesados cobre, niquel, titdnio e suas
igas.

Pgara a soldadura em TIG DC com eléctrodo ao pdlo (-) geralmente é
ysado o eléctrodo com 2% de Cério (faixa colorida cinza).

E necessério apontar axialmente o eléctrodo de Tungsténio a mola,
ver na FIG. P, tomando o cuidado que a ponia esteja perfeitamente
concéntrica a fim de evitar desvios do arco. E importante efectuar o
desbaste no sentido do comprimento do eléctrodo. Essa operagao
devera ser repetida periodicamente em funcéo do uso e do desgaste
do eléctrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado
acidentalmente, oxidado ou usado nao correctamente.

SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO MMA .

E indispensavel consultar as indicagbes do fabricante contidas na
embalagem dos eléctrodos utilizados que indicam a polaridade
correctado eléctrodo e a relativa corrente optimizada.

A corrente de soldadura deve ser requlada em fun¢do do didmetro do
gle’ctrodo utilizado e do tipo de jungao que se deseja executar (TAB.

Deve ser salientado que com igualdade de diametro do eléctrodo,
valores elevados de corrente serdo utilizadas para soldaduras no
plano, enquanto para soldaduras na vertical ou na extremidade
deverdo ser utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas da juncao soldada sao determinadas,
para além da intensidade de corrente escolhida, pelos outros
parametros de soldadura, tais como comprimento do arco, velocidade
e posicdo de execucdo, didmetro e qualidade dos eléctrodos (para
uma_conservacdo correcta manter os eléctrodos protegidos da
humidade, guardados nas embalagens ou caixas especificasg}.

As caracteristicas da soldadura dependem também do valor ARC-
FORCE (comportamento dindmico) do aparelho de soldar.

Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dao maior
penetracao e permitem a soldadura em qualquer osci)g:éo tipicamente
com eléctrodos basicos , valores baixos de ARC-FORCE permitem
urplarco mais macio e sem pulverizados tipicamente com eléctrodos
rutilios.

O aparelho de soldar é também equipado com dispositivos HOT
START e ANTI STICK que garantem arranques faceis e auséncia de
colagem do eléctrodo a peca.

Procedimento

Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregar a ponto do
eléctrodo na peca a soldar executando um movimento como se fosse
acender um fosforo; este é o método mais correcto para desencadear

oarco. _ _
ATENGCAO: NAO BATER o eléctrodo na pega; arriscar-se-ia de
danificar o revestimento tornando o desencadeamento do arco dificil.
Tao logo desencadeado o arco, procurar manter uma distancia da
pe({g equivalente ao didmetro do eléctrodo utilizado e manter esta
distancia a mais constante possivel durante a execucéo de soldadura;
lembrar que a inclinagao do eléctrodo no sentido do avango devera ser
de aproximadamente 20-30 graus (FIG.Q). . )

No fim do corddo de soldadura, colocar a extremidade do eléctrodo
ligeiramente para trds em relagdo a direccdo de avango, acima da
cratera para efectuar o enchimento, depois levantar rapidamente o
eléctrodo do banho de fusdo para obter o desligamento do arco
(Aspectos do cordao de soldadura - FIG.R).

7.MANUTENCAO

A ATEN(;!\O! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE
MANUTENCAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTACAO.

MANUTENCAO ORDINARIA B )
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR:

Tocha

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto
causaré a fusdo dos materiais isolantes colocando-a rapidamente

forade servico.

Verificar periodicamente a vedagao da tubulagé@o e conexdes de

as.
g cada  substituicio da bobina de arame insuflar com ar
comprimido seco (max 5bars) na camisa de guia do fio, verificar a
suaintegridade.

Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a
montagem correta das partes terminais da tocha: bico, tubo de
contato, difusor de gés.

Alimentador de fio

- Verificar com frequiéncia o estado de desgaste dos rolos de tragdo
do arame, remover periodicamente o pé metalico que se deposita
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na drea de tragao (rolos e guia arame de entrada e saida).

MANUTENCAO EXTRAORDINARIA ;
AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL

ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-
MECANICO.

A' ATENCAO! ANTES DE REMOVER 0OS PAINEIS DA
MAQUINA DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de
solda podem causar choque elétrico grave provocado por
contato direto com partes sob tensdo e/ou lesées devido ao
contato direto com 6rgaos em movimento.
- Periodicamente e sempre com freqiiéncia em funcéo da utilizacao
e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e
remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e
retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).
Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas;
providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia
ou solventes apropriados.
Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem
apertadas e as cablagens nao apresentem danos ao isolamento.

o final de tais operacdes remontar os painéis da maquina de solda
apertando a fundo os parafusos de fixagdo.
Evitar absolutamente de executar opera¢des de soldagem com a
maquina de solda aberta.

8.BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR
VERIFICACOES SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO
DE ASSISTENCIA, CONTROLARQUE: | o

- A corrente de soldadura regulada através do potencidmetro com
referimento a escala graduada em amperes, seja adequada ao
didmetro e ao tipo de electrodo utilizado. )

Com o interruptor geral em "ON" a lampada relativa deve acender-
se; em caso contrario o defeito estd na linha de alimentacao (fios,
tomada fixa ou mével, fusiveis, etc...).

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da
segu_rtanga térmica de sobretensédo ou queda de tens&o ou de curto
circuito.

Assegurar-se de haver observado a relagdo de intermiténcia
nominal; em caso de intervento da protecao termostatica esperar o
resfriamento natural da méquina, controlar a funcionalidade do
ventilador.

Controlar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou
demasiado baixo a maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que néo tenha um curto circuito na saida da maquina: em
tal caso proceder a eliminagao do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados
correctamente, sobretudo que a pinca de massa seja
efectivamente coligada na peca com auséncia de materiais
isolantes (ex.vernizes).

O gas de protecgao usado seja correcto (Argon 99,5%) e na justa

quantidade.
(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET
MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

LASMACHINE MET CONTINUE DRAADVOEDING MET BOOG
MIG/MAG EN VOORZIENE FLUX TIG, MMA VOOR
PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK.

Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine”
gebruikt worden.

1.ALGEMENE VEILIGHEIDVOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een

veilig gebruik van de lasmachine en over de risico's in verband

met de procedures van het booglassen, de desbetreffende

beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

Ook beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of
LC/TS 62081”: INSTALLATIE EN GEBRUIK VAN APPARATUUR

VOORHET BOOGLASSEN).

N

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de
nullastspanning geleverd door de lasmachine kan in bepaalde
evallen gevaarlijk zijn.

e verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en
reparatie moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
lasmachine die losge| o;f)‘peld is van het voedingsnet.

De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het
voedingsnet voordat men de versleten elementen van de
toorts vervangt.

- De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
ongevallenpreventienormen en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een
voectl:lingsnet met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de
beschermende aarde.

- Delasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in
deregen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende
verbindingen gebruiken.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vioeibare
gf K asachtige ontvlambare producten bevatten of bevat

ebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn
met chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van
dergelijke producten.

- Nietlassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.
hout, papier,vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte
middelen voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de
boog; er is een systematische benadering no it_? voor de
evaluatie van de limieten van blootstelling aan de lasrook in
functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van
de blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen
warmtebronnen, inbegrepen zonnestralen).

PO LO® O

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de

elektrode, het stuk in bewerking en eventuele op de grond
geplaatste metalen elementen die in de nabijheid staan (die
toegankelijk zijn).
Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handschoenen, veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor
dit doel voorziene kledij en middels het gebruik van
voetplanken of isolerende tapijten.

- De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe bestemde
niet-actinistiche glazen gemonteerd op maskers of helmen.
De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken
dragen en hierbij vermijden de huid bloot te stellen aan de
ultraviolet en infrarood stralen geproduceerd door de boog;
de bescherming moet ook uitgebreid worden naar de andere
personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

- Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties
een persoonlijk dagelijks niveau van blootstelling (LEPd)
wordt vastgesteld dat Feliik is aan of groter is dan 85db (A), is
het gebruik verplicht van adequate individuele
beschermingsmiddelen.

®

- De elektromagnetische velden gegenereerd door het
lasproces kunnen interfereren met de werking van de
elektrische en elektronische apparatuur.

De dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur
(vb. Pace-maker, ademhalingstoestellen enz...), moeten de
geneesheer raadplegen voordat ze blijven staan in de
nabijheid van de gebruikszones van deze lasmachine.

Men raadt het gebruik van deze lasmachine af aan de dragers
van vitale elektrische of elektronische apparatuur.

- Deze lasmachine voldoet aan de vereisten van de technische
standaards voor producten voor een uitsluitend gebruik in
industriéle ruimten en voor professionele doeleinden. De
overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit
in een huiselijke ruimte is niet gegarandeerd.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

- DEOPERATIESVAN HET LASSEN:
- Ineenruimte meteen verhoogd risico van elektroshock
- Inaangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende
materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een
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”Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepenin noodgeval.

De technische beschermingsmiddelen beschreven in 5.10;
A.7; A.9.van de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS
62081”MOETEN toegepast worden.

- Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de
draadvoeder ondersteund wordt door de operator (vb.
middels riemen).

- Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de
grond opgeheven staat, behoudens het eventueel gebruik van
een veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:

wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er een
gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden, aan een waarde die het dubbel van de toegelaten
limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren coérdinator het meten van
de instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een risico
bestaat en om de adequate beschermende maatregelen te
treffen zoals aangeduid wordt in 5.9 van de "TECHNISCHE
SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”.

A RESIDURISICO'S

- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal opperviak
plaatsen met een adequaat draagvermogen voor de massa;
zoniet (vb. hellende, oneffen bevloeringen enz...) bestaat het
gevaar van omkanteling.

- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is

gevaarliik voor gelijk welke bewerking die verschilt van

iegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van buizen van de
waterleiding).

- VERPLAATSING VAN DE LASMACHINE: de gasfles altijd
vasthechten met adequate middelen die geschikt zijn om een
toevallige val te voorkomen.

De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhulsel
van de lasmachine en van de draadvoeder moeten in hun stand
staan voordat de lasmachine wordt verbonden met het
voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in
beweging van de draadvoeder, bijvoorbeeld :

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders

- Invoer van de draad in de rollen

- Lading van de draadspoel

- Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de

eronder staande zone

- _Smering van de raderwerken
MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE
LASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

INLEIDING

Deze eenfase lasmachines zijn bronnen van stroom, gebaseerd op de
meeste moderne technologie inverter igbt met volledig digitale
controle, en hebben een voeding met geintegreerde draad.

De lasmachines staan toe lasoperaties van hoge kwaliteit te realiseren
in Mig/Magh synergetisch continu, Tig en Mma en in Mig/Mag
synergetisch gepulseerd indien voorzien.

De draadvoeding is voorzien van een 1%roeig draadtrekken met 2
gemotoriseerde rollen met regeling onafhankelik van de druk van
meeslepen. Het digitale controlepaneel is geintegreerd met de kaart
van regeling met microprocessor en hierin zijn hoofdzakelijk drie
functionaliteiten gecondenseerd.

a) INSTELLINGEN REGELING VAN DE PARAMETERS .
Middels deze interface gebruiker is de instelling en de regeling van
de operatieve parameters, de selectie van de opgeslagen
programma's, de visualisering van de condities van staat en van de
waarde vande parametersoBhetdispIaymoge$k.

OPROEP VAN VOOROPGESLAGEN SYNERGETISCHE
PROGRAMMA'S VOOR MIG-MAG LASSEN

Deze programma's zijn voorbepaald en opgeslagen door de
fabrikant “(dus niet wijzigbaar?(; wanneer een van deze
pro?(rammas wordt opgeroepen, kan de gebruiker een bepaald
werkpunt selecteren (dat overeenstemt met een set van
verschillende onafhankelijke parameters van lassen) waarbij een
enkele grootte wordt geregeld. Dit is het concept van SYNERGIE,
die toestaat uiterst gemakkelijk een optimale regkeling van de
lasmachine te bekomen in functie van elke specifieke operatieve

conditie.

OPSLAAN/OPROEPEN VAN GEPERSONALISEERDE
PROGRAMMA'S

Deze functionaliteit is beschikbaar zowel wanneer men werkt in het

b

e

kader van een synergetisch programma, als in de manuele
modaliteit (in dit geval is de instelling van alle parameters van het
lassen arbitrair).” Deze werkwijze staat de gebruiker toe een
specifieke lasoperatie op te slaan en vervolgens op te roepen.
De lasmachine is vooringesteld voor het gebruik met toorts SPOOL
GUN, gebruikt voor het [assen van aluminium en stalen wanneer er
grote afstanden bestaan tussen de generator en het te lassen stuk.

LASBAARHEID VAN DE METALEN

MIG/MAG-FLUX: De lasmachine is aangewezen voor het lassen MIG
van aluminium en legeringen, het "hardsolderen MIG typisch
uitgevoerd op verzinkte gewalste platen en het lassen MAG van de
koolstofstalen, laaggelegeerde staalsoorten en roestvrij stalen.
Bovendien is het lassen FLUX van gevulde soldeerdraden mogelijk,
zonder beschermend gas (self-shieldin%) waarbij de polariteit van de
hoortg wordt aangepast aan de instructies van de fabrikant van de

raad.
Het lassen MIG van aluminium en haar Iegerin?en moet uitgevoerd
worden_gebruikmakend van volle draden mef een samenstelling
Cé)én&atibel met het te lassen materiaal en zuiver beschermend gas Ar
,9%).

Het hardsolderen MIG kan tglpisph uitgevoerd worden op verzinkte
gewalste platen met volle draden in koperlegering (vb. siliciumkoper of
aluminiumkoper) met zuiver beschermend gas Ar(99,9%).
Het lassen’ MAG van de koolstofstalen en laaggelegeerde
staalsoorten moet uitgevoerd worden gebruikmakend van zowel volle
als gevulde soldeerdraden met een samenstelling die compatibel is
methet te lassen materiaal, beschermend gas Co2, mengsels Ar/CO2
of Ar/CO2/02m(Argon typisch > 80%). .
Voor het lassen van de roestvrije stalen worden typisch gasmengsels
Ar/O2 of Ar/CO2 gebruikt (Ar typisch> 98%).
TIG: De lasmachine is aangéwezen voor het lassen TIG in continue
stroom (DC) met ontsteking van de boog aan LIFT, geschikt voor het
ebruik met alle staalsoorten (koolstofstalen, Iaagfgelegeerde en
oog?elegeerde staalsoorten) en van zware metaalsoorten (koper,
nikkel, titanium en legeringen) met zuiver beschermend gas Ar
99,9%) ofwel, voor bijzondere gebruiken, met mengsels
rgon/Helium.
MMA: De lasmachine is aangewezen voor het lassen met elektrode
'V}MkA ig continue stroom (DC) met alle typologieén van beklede
elektroden.

HOOFDKENMERKEN:
- Monitor van de voedingsspanning
Werking 2T/4T, Spot.
Automatische herkenning van de toorts .
Regeling helling van stie'( ing, tijd van postgas, tijd van eindbranden
van de draad (burn-bacl ? .
- In het geheugen opslaan/herroepen van verpersoonlijkte
erogramma's. .
oorinstelling gebruik toorts SPOOL GUN.
Thermostatische bescherming.
Inversie van de polariteit (Lassen FLUX)

ACCESSOIRES OP AANVRAAG

Adapter fles Argon.

Wagentje.

Manuele afstandsbediening 1 potentiometer.
Manuele afstandsbediening 2 potentiometers.
Kit verbindingskabels.

Kit lassen aluminium.

Kit lassen gevulde soldeerdraad

Kitlassen .

KitlassenTIG DC.

Zelfverdonkerend masker.

Toorts MIG.

Toorts TIG.

3.TECHNISCHE GEGEVENS
3.1 KENTEKENPLAAT
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de
lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende
betekenis: Fio. A

ig.

g

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen.

2- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

3- Symbool vande voorziene lasprocedure.

4- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd
worden in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock

vb.in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa's).

5- Symbool van de voedingslijn:

1~:eenfase wisselspanning;
3~:driefasen wisselspanning.

6- Beschermingsgraad van hetomhulsel.

7- Kentekens van de voedingslijn:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine
(toegelaten limieten +10%).

= | max: Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- L, Effectieve voedingsstroom .

Prestaties van hetlascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- 1,/U,: Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld
worden.

- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de
overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt
uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min (vb.60% =6
minuten werk, 4 minuten pauze;en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die

©
v
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verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de
ingreep van de thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine
blijfft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom
(minimum - maximum) aan de overeenstemmende
boogspanning.

9- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van reserve
onderdelenen het opzoeken van de oorsprong van het product?(.

10--===— :De waarde van de zekeringen met vertraagde werking

moet voorzien worden voor de bescherming van de lij. .

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft
een indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van
de cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van de
lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de
kentekenplaat van de lasmachine zelf.

ANDERETECHNISCHE GEGEVENS:

-LASMACHINE : zie tabel 14TAB.1)

-TOORTS MIG : zie tabel 2 (TAB.2)

-TOORTSTIG : zie tabel 3 (TAB.3)

-TANG ELEKTRODENHOUDER : zie tabel 4 (TAB.4]

I1-|)et gewicht van de lasmachine staat aangegeven in tabel 1 (TAB.

4.BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE
INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN AANSLUITING
LASMACHINE (FIG.B)

Op de voorkant:

1-~ Controlepaneel (zie beschrijving).

2- Negatieve snapmofverblndmgt (-) voor lopende laskabel
massakabel voor MIG en MMA, kabel toorts voor TIG).

3- Positieve snapmofverbinding (+) voor massakabel lassen TIG
gopende laskabel voor MMA

4- Gecentraliseerde aansluiting voor toorts MIG (Euro).

5- Connlector 14p voor de verbinding van de afstandsbediening en
spoolgun

Op de achterkant :

8- Hoofdschakelaar ON/OFF.

7- Aansluiting %asbws (fles) voor lassen MIG.
8- Voedingskabel metkabelblokkering .

Hasgelruimte:

9- Positieve klem (+).

10- Negatieve klem (-).

N.B.: inversie polariteit voor lassen FLUX (no gas).

CONTROLEPANEEL VAN DE LASMACHINE (FIG.C)

1- LED van Alarmmelding (de output van de lasmachine is
eblokkeerd). Op het display (4) verschijnt een alarmmelding.
e reset van de lasmachine Is automatisch bij het ophouden van

de oorzaak van hetalarm.

2- LED aanwezigheid spanning in uitgang (output actief).

3- LEDvan signalering programmering lasmachine.

4- Alfanumeriek display met 3 digit. Duidtaan:

- delasstroomin ampéres.

De aangeduide waarde is de ingestelde waarde, met
lasmachine leeg, en is de reéle tijdens de werking.

- eenalarmmelding metde volgende codering :

-"AL.1": Er heeft zich een ingreep voorgedaan van de
veiligheidsthermostaat van het primair circuit wegens
de verhitting van de machine (alleen versie MIG Pulse).

-"AL.2": Er heeft zich een ingree{) voorgedaan van een van de
twee veiligheidsthermostaten wegens de verhitting van
de machine.

-"AL.3": Anomalie in de primaire voeding: de voedingsspanning
valt buiten de ran? +/- 15% 1in vergelijking met de
waarde van de plaat.

OPGELET: Het overschrijden van de voornoemde
bovenste limiet van spanning zal de inrichting
zwaar beschadigen.

-"AL.4": Anomalie in de primaire voeding: ingreep bescherming
we(gens verhitting van de voedingslijn (alleen versie
MIG Pulse).

-"AL.7": Men heeft geprobeerd te lassen in MIG/MAG aan een
excessieve stroom voor de generator.

-"AL.8": Anomalie in het lascircuit MIG/MAG (alleen versie MIG
Pulse). OPGELET: in dit geval, voor de reset moet de
inrichting uit- en terug aangeschakeld worden.

4a, 4b, 4c, 4d, 4e- LED van aanwijzing meeteenheid in uitvoering
glmperes,volt, seconden, percentage meters/minuten).
- Bedieningsknop encoder.
Staat de regeling toe van de lasstroom.
6- Toets van oproepen (LOAD) van de verpersoonlijkte
lasprogramma's.
7- Toets van in het geheugen opslaan (STORE) van
verpersoonlijkte lasprogramma's .
8- Toets van selectie van de lasprocedure.

Wanneer men op de toets drukt gaat de led aan ter hoogte van de

lasmodaliteit die men wenst te gebruiken:

-= = = :MIG/MAG in PULSE ARC (indien voorzien).

o

£ :MIG/MAG/FLUX in SHORT/SPRAY ARC.

F

B A% :elektrode MMA.

-L‘h'” :TIG-DC met ontsteking aan LIFT.

9- Toets van selectie lasproces.

Wanneer de machine in de modaliteit MIG/MAG/FLUX staat, is

het mogelijk te kiezen tussen bediening met 2 tijden, 4 tijden of

mettimervan puntlassen (SPOT).

Toets van selectie type materiaal. .

Stelt de werkwijze in op basis van het materiaal of degrocedure.

Is alleen actief indien men zich in synergie bevindt (13).

11- Toets van selectie diameter draad staat toe de diameter van
de draad in te stellen. Voor de diameter 1.2mm moet men
ingrijpen op de drukknop tot aan het aangaan van beide leds die
overeenstemmen met de diametersi0.6 en 0.8mm.

Is alleen actief indien men zich in synergie bevindt (13).

12- Toets van selectie afstandsbediening.

- Met LED verlicht, zijn de bedieningen op het paneel van
de lasmachine actief.

- Met LED

10

verlicht, kan de regeling uitsluitend worden
uitgevoerd vanop de afstandsbediening:
a) bediening met een potentiometer: vervangt de functie van
de encoder (5). i .
b) bediening tweec!aotentlometers: vervangt de functie van de
encoder (5) envan de hulpparameter.
c) afstandsbediening met pedaal: vervangt de functie van de
encoder (5) in de modaliteit Tig.

13- Toets van selectie lassen in synergie. Om de synergetische

werking van de machine in te stellen’in lassen MIG/MAG moet
men inEij:jjla_en op de drukknop.
OPGE Ook indien de machine toestaat alle parameters vrij in
te stellen, bestaan er bijzondere combinaties van parameters die
geen betekenis hebben vanuit elektrisch standpunt of vanuit het
standpunt van het lassen. De lasmachine zal evenwel niet
beschadigd worden ook al werkt ze dan misschien niet volgens
deze niet correcte instelling.

14- Toets van selectie van de lasparameters.

Wanneer men opeenvolgend de toets indrukt, wordt een van de
LEDS verlicht van (14a) tot (14i) waaraan een specifieke
parameter gekoppeld is. De instelling van de waarde van iedere
geactlveer e parameter kan uitgevoerd worden middels de
NCODER (5) en wordtaangeduid op hetdisplay (4).
Opmerking: de parameters die niet door de operator kunnen
gewijzigd worden, naargelang men aan het werken is met een
synergetisch programma of in de manuele modaliteit, worden
automatisch uitgesloten door de selectie; de overeenstemmende
LED wordt niet verlicht.
O

14a- =t par 1: Sel t de ning. In
MIG/MAG/FLUX regelt de lasspanning in Volt of de boogcorrectie
in synergie (alleen voor MIG/MAG). In het lassen wordt de
spanningin uitgang van de generator gevisualiseerd.

@]
14b- parameter 2:Stelt de snelheid van de draad of de

lasstroom in. In MIG/MAG/FLUX is de snelheid van voorwaartse
beweging van de draad in meters per minuut. In MMA is de
lasstroom gemeten in Amperes. In het lassen wordt de stroom in
uitgang van de generator gevisualiseerd.

O

g
14c- parameter 3: Arc force of Elektronische reactantie. In

MMA is de arc force of regeling van de penetratie van de boog. In
MIG/MAG/FLUX heeft dit een soortgelijke betekenis maar neemt
de naam van elektronische reactantie .

O
14d- 1 arameter 4: Helling van acceleratie: In MIG/MAG/FLUX
regelt het afhellen van de helling van acceleratie van de motor
draadtrekker.
O
14e- m arameter 5: Burn back time : in MIG/MAG/FLUX regelt het

Bijdsinterval dat verloopt tussen het ogenblik van stilstand van
raad en dat waarop de uitgangsstroom op nul wordt afgesteld.

O
14f- parameter 6: Postgas. In MIG/MAG/FLUX regelt de tijd van
postgas in seconden.
O

149- A parameter 7: Helling van daling. MIG/MAG is de tijd van
de helling van daling (alleenin synergie (13)).

14h- parameter 8:Tijd van spot. In MIG/MAG/FLUX regelt de
tijdsduur van de lasstroom in puntlassen (SPOT).
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O
- 8|
. |PAUSE . .
14i- Parameter 9: Tijd van pauze in puntlassen
MIG/MAG/FLUX regelt de tijdsduur van de pauze tussen een
operatie van puntlassen en de volgende. Met instelling op 0 sec
om de volgende operatie van puntlassen uit te voeren, moet men
de drukknop toorts loslaten en vervolgens terug indrukken.

IN HET GEHEUGEN OPSLAAN EN OPROEPEN VAN
VERPERSOONLIJKTE PROGRAMMA'S

Inleiding .

De lasmachine staat toe verpersoonlijkte werkprogramma's m.b.t. een
set van parameters eldéghvoor een bepaalde lasoperatie in het
geheugen op te slaan (STORE). Ied_erverﬁersoonl_lf(ktprogramma_kan
opgeroepen worden (LOAD) op gelijk welk ogenblik en stelt hierbij de
lasmachine “klaar voor het gebruik” voor een eerder geoptimaliseerd
specifiek werk ter beschikking van de gebruiker. De lasmachine staat
hetin het geheugen opslaan van 9 verpersoonlijkte programma's toe.

Procedure van in het geheugen opslaan (STORE)

Nadat men de lasmachine Of) een optimale manier%eregeld heeft voor
een bepaalde lasoperatie, als volgt tewerk gaan (FIG.C):

a; De toets (7) “STORE”indrukken gedurende 3 seconden.

b) “St_"verschijnt op het display (4) en een nummer bevat tussen 1 en

¢) Aan d e knop (5) draaien en het nummer kiezen waarmee men het
grog.rammam et ehet_i%enwenstopteslaan.
d) _pn_leuwdetoets§7 “ E”indrukken: .

-indien de toets “STORE” langer dan 3 seconden wordt ingedrukt,
werd het programma correct in het geheugen opgeslagen en
verschijnt het opschrift “YES”;

-indien de toets “STORE” minder dan 3 seconden wordt ingedrukt,
werd het programma niet in het geheugen opgeslagen en
verschijnt het opschrift“no”.

Procedure van oproepen fLOAD)
Als volgt tewerk gaan (zie F| G.CE
g; Drukken op de toets (6) “LOAD” gedurende 3 seconden.

c) Aan de knop (5) draaien en het nummer kiezen waarmee het
programma dat men nu wenst te gebruiken in het geheugen werd
opgeslagen.

d) Opnieuw drukken op de toets (6) “LOAD”:

- indien de toets “LOAD” langer dan 3 seconden wordt ingedrukt
werd het programma correct opgeroepen en verschijnt het
opschrift “YES”;

- indien de toets “LOAD” minder dan 3 seconden werd ingedrukt
we”rd het programma niet opgeroepen en verschijnt het opschrift

“Ld_"verschijnt op hetdisplay (4) en een nummerbevattussen 1 en

OPMEFiKING: tijdens de operaties met de toets “store” en “load” is de
led prg verlicht.

5.INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE
LASMACHINE VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
ggl?SEOVI‘?EEERLD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD

Assemblage beschermend masker
Fig.D
Assemblage retourkabel- tang
Fig. E
Assemblage IaskabeFI_-tapg elektrodenhouder
ig.

PLAATSING VAN DE LASMACHINE .

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat

er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de

ingang en de uitgang van de koellucht (geforceerde circulatie middels

ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd controleren of er geen

Eﬂeleldend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen worden.
instens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal
oppervlak met een adequaat draagvermogen voor het gewicht
teneinde de kanteling of gevaarlijke verplaatsingen te
voorkomen.

AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet
men verifiéren “of de gegevens van de kentekenplaat
overeenstemmen met de spanning en de frequentie van het net die
beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een
voegingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de
aarde.

- Omde b.escherminlg tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

aY]
-Type A ( ) voor eenfase machines;

-TypeB ( ) voor driefasen machines.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten
van interface van het voedingsnet die een impedantie hebben
kleiner dan Zmax=0,18 ohm.

Stekker en contact
Een genormaliseerde stekker, (2P + T) met een adequaat vermogen
met de voedingskabel verbinden en een contact van het net
voorinstellen uitgerust met zekeringen of een automatische
schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet verbonden
worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De
tabel (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de
vertraagde zekeringen van de Ign ekozen op basis van de max.
nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van de nominale
voedingsspanning.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels
maakt het door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem
inefficiént (klasse 1) met daaruit volgende zware risico's voor de
personen (vb. elektroshock) en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN
UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.
De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in
mm®) op basis van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

MIG/MAG-FLUX LASSEN

Verbinding met de gasfles

Oplaadbare gascilinder op het steunvlak van het wagentje max 60 kg

- Dedrukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij de
speciale reductie tussenplaatsen die als accessoire wordt
geleverd, wanneer gas Argon of een mengsel Argon/CO, wordt

ebruikt.

- e ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het
strookje in dotatie vastzetten.

- De beslagring voor de regeling van de drukreductor loszetten
voordat de klep van de gasfles geopend wordt.

Verbinding retourkabel van de lasstroom

- Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen
bank waarop het steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in
uitvoering.

Verbinding toorts

- Detoorts in de desbetreffende connector steken en hierbij met de
hand de beslagring van blokkering tot op het einde toe vastdraien.

- Dezevoorinstellen voor de eerste lading van de draad, en hierbij de
sproeier en het contactbuisje demonteren om het buitenkomen
ervan te vergemakkelijken.

LASSEN FLUX .

De verbindingen van de kabel retour massa en de toorts zijn analoo
aan het lassen MIG/MAG, de polariteit van spanning (FIG. (9)-(10)%
in de haspelruimte moet veranderd worden zoals wordt aangegeven
op het etiket.

VerbindingI Spool Gun (FIG.B)

- De Spool Gun (4) verbinden met de gecentraliseerde aansluiting en
hierbij tot op het einde aan de beslagring van vasthechting draaien.

- De connector (5) van de bedieningskabel in het speciaal daartoe
bestemd contact steken; de lasmachine herkent op automatische
wijze de Spool Gun.

LASSENTIG
Verbinding van de gasfles
%)&I(aadbare gasfles op het steunblad van het wagentje plaatsen max

- D(ga drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij de
dest}\etreffende als accessoire geleverde reductie installeren, voor
as Argon.

e inggangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het
strookje in dotatie vastdraaien; vervolgens het ander uiteinde van
de buis verbinden met de desbetreffende verbinding aanwezig in de
toorts Tig met kraantje.

De beslagring van afstelling van de drukreductor loszetten voordat
men de klep van de fles opent.

Verbinding van de kabel van retour van de lasstroom

- De kabel verbinden met het te lassen stuk of de metalen bank
waarop dit gesteund is, zo dicht mogelijk bij de koppeling in
ultvoerln?. . . o

- (Dti kabel op de lasmachine verbinden met de snapmofverbinding
+).

Verbinding van de toortsTig (FIG.M
- De toorts TIG verbinden met de snapmofverbinding (-) op het
voorste paneel van de lasmachine .

MMA-LASSEN
Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de
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positieve pool (+) van de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool
(-) voor elektroden met zure bekleding.
Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder
Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt
edeelte van de elektrode vast te zetten.
eze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool

+)-

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank
waarop het steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.
Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch
contact te garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de
connectors zelf voordoen met een bijhorende snelle slijtage en
verlies van efficiéntie.

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken
van het stuk in bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de
lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en
onbevredigende resultaten geven voor hetlassen.

LADING DRAAD SPOEL (FIG. G)

A OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE
LAADOPERATIES VAN DE DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN
OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
ISVAN HETVOEDINGSNET.

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL

DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS

OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE

DRAAD DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT

GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS DE FASEN VAN INVOER VAN DE

DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN DRAGEN.

- De ruimte haspel openen. o o

- Dedraadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de
draad naar boven houden, controleren of de aandrijfpin van de
haspel op correcte wijze in het voorzien gat behuisd is 81 a).

- De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de
onderste rol/rollen (2a). . o

- Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de

Elebrulkte draad (2b).

et uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht
en zonder bramen afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers
van de klok en het uiteinde van de draad in de draadgeleider van de
ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider van de
aansluiting toorts (2¢) duwen.

- De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen o? een

emiddelde waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in
e uitholling van de onderste rol (3).

- De haspel lichties afremmen door in te grijpen op de
del?t(a%r)effende stelschroef geplaatst in het midden van de haspel
ze .

- Desproeier en hetcontactbuisje wegnemen (4a) . .

- De stekker in het stopcontact steken,” de lasmachine
aanschakelen, de drukknop toorts of de drukknop voorwaartse
_bewegling draad op het bedieningspaneel (indien aanwezig)
indrukken en wachten tot het uiteinde van de draad, nadat hij heel
het omhulsel van de draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit
hetvoorste gedelete van de toorts steekt, de drukknop loslaten.

AOPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder
elektrische spanning onderworpen aan mechanische
inspanningen; indien men niet de geschikte
voorzorgsmaatregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor
elektroshock, kwetsingen en ontstaan van elektrische bogen.

Hetmondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.

De toorts niet naar de gasfles brengen.

Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren ﬁ4b).
Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmati
verloopt; de druk van de rollen en de afremming van de haspe
ijken op de mogelijke minimum waarden en hierbij verifiéren of de
draad niet glijdtin de uitholling en of op het ogenblik van de stilstand
van de tractie de draadwikkelingen niet los geraken wegens een
excessieve inertie van de spoel.

- Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm
afknippen.

De ruimte haspel sluiten.

LADEN SPOEL OP HET SPOOL GUN (FIG.H)

A OPGELET:VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN LADEN VAN
DE DRAAD START, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD IS VAN
HET VOEDINGSNET EN OF HET SPOOL GUN LOSGEKOPPELD
ISVAN DE LASMACHINE .

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL
DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN HET SPOOL

GUN OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN
DE DRAAD DIE MENWENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT
GEMONTEERD ZIJN . TIUDENS DE FASEN VAN HET INSTEKEN
WI.:\{’\/I\G[I)EF\I DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN

Het deksel wegnemen en hierbij de desbetreffende schroef
losdraaien (1).

- De spoel van de draad op de haspel plaatsen .

De contrarol van druk vrijlaten en verwijderen van de onderste rol

2).

Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde ervan
afknippen met een duidelijke snede zonder braam; de spoel tegen
de wijzers van de klok draaien en het uiteinde van de draad in'de
draadgeleider van ingang steken en deze duwen met 50-100mm
aan de binnenkant van de lans(2).

De contrarol terugplaatsen en de druk ervan regelen op een
gemiddelde waarde en controleren of de draad correct geplaatst is
inde uithollinﬁ van de onderste rol (3).

De haspel lichties remmen en hierbij ingrijpen op de desbetreffende
schroefvanregeling .

A Spool gun is verbonden, de stekker van de lasmachine in het
voedingscontact steken, de lasmachine aanschakelen en drukken
op de drukknop van het spool gun en wachten tot het uiteinde van
de draad het hele omhulsel draadtrekker heeft doorlopen en
buitenkomt met 100-150mm uit het voorste gedeelte van de toorts,
de drukknop toorts loslaten.

VERVANGING VAN HET OMHULSEL DRAADGELEIDER IN DE
TOORTS (FIG.I)

Voordat men overgaat tot de vervanging van het omhulsel, moet men
de kabel van de toorts uitstrekken en hierbij vermijden dat deze
bochten maakt.

Spiraalvormig omhulsel voor stalen draden

1- De sproeier en het contactbuisje van het kopstuk van de toorts
losdraaien.

2- Demoeromhulselblokkering van de centrale connector losdraaien
en hetbestaande omhulsel wegnemen.

3- Het nieuw omhulsel in de leiding van de kabel-toorts steken en
zachtjes duwen tot ze uit het kopstuk van de toorts komt.

4- Demoeromhulselblokkering met de hand terug vastdraaien.

5- Het teveel aan omhulsel juist afsnijden en het hierbij lichtjes
samendrukken; terug wegnemen uit de kabel-toorts.

6- De zone van het afsnijden van het omhulsel afronden en terug
invoerenin de leidingvande kabel-toorts.

7- Vlervtollgens de moer terug vastdraaien en vastzetten met een
sleutel.

8- Hetcontactbuisje en de sproeier terug monteren.

Omhulsel in synthetisch materiaal voor aluminium draden

De operaties 1,2, 3 uitvoeren zoals aangeduid wordt voor het omhulsel
voor stalen draden (4,5,6, 7,8 nietin acht nemen).

9- Het contactbuisje voor aluminium terug vastdraaien en hierbij
verifiéren of hetin contact komt met hetomhulsel.

10-Op het te?enover esteld uiteinde van het omhulsel (kant
aansluiting toorts) de koperen nipple, de OR-ring invoeren en
hlerblﬂ het omhulsel lichtjes gedrukt houden, de moer
omhulselblokkering vastdraaien. Het stuk van het omhulsel dat
teveel is, zal vervolgens in de juiste mate verwijderd worden (zie

13)).
it de aansluiting toorts van de draadtrekker de vertakte buis voor
omhulsels stalen'draden uittrekken.
11-DE VERTAKTE BUIS IS NIET VOORZIEN voor omhulsels
aluminium draden met diameter 1,6-2,4mm (gele kleur); het
omhulsel zal dus ingevoerd worden in de aansluiting toorts zonder

deze.
De vertakte buis afsnijden voor omhulsels aluminium draden met
diameter 1-1,2mm (rode kleur) op een maat onder de 2mm circa in
vergelijking met die van de buis stalen draden, en invoeren op het
vrije uiteinde van hetomhulsel.

12-De toorts invoeren en blokkeren in de aansluiting van de
draadtrekker; het omhulsel markeren op 1-2mm afstand van de
rollen; de toorts terug uittrekken.

13- Het omhulsel afsnijden op de voorziene maat, zonder de
ingangsopening te vervormen. De toorts terug monteren in de
aansluiting van de draadtrekker en de gassproeier monteren.

6. MIG/MAG-LASSEN

MODALITEIT VAN TRANSFER SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het loskomen van de druppel is het
resultaat van oopeenvolgende kortsluitingen van de draadpunt in het

smeltbad (tot 200 maal per seconde).

Koolstof: lengelegeerde staalsoorten

- Bruikbare draaddiameters: 0,6-1,2mm
- Lasstroomgamma: 40-210A
- Boogspanningsgamma: 14-23V
- Bruikbaar gas: CO, en mengsel Ar/CO, , Ar/CO,/0,
Roestvrije stalen

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1mm
- Lasstroomgamma: 40-160A
- Boogspanningsgamma: 14-20V
- Bruikbaar gas: mengsel Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium en legeringen

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,6mm
- Lasstroomgamma: 75-160A
- Boogspanningsgamma: 16-22V
- Bruikbaar gas: Ar 99,9%

Typisch moet het contactbuisje gelijk liggen met de sproeier of er
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lichtjes uitsteken met de fijnste draden en lagere boogspanningen;
de ¥5|Je lengte van de draad (stick-out) zal normaal liggen tussen 5
en mm.

Toepassing: Lassen in elke stand, op dunne dikten of voor een
eerste ogera.t.ie binnen afrondingen bevorderd door de beperkte
thermische bijdrage enhetgoed controleerbaarbad.

Opmerking: De transfer SHORT ARC voor het lassen van
aluminium en Iegerin({;en moet nauwkeurig worden toegepast
(vooral met draden met een diameter >1mm) omdat er zich hierbij
hetrisico van defecten van smelting kan voordoen.

MODALITEITVANTRANSFER SPRAY ARC (SPRAY BOOG)

Het smelten van de draad vindt plaats onder hogere spanningen ten
opzichte van de “short arc”; de draadpunt komt niet meer met het
smeltbad in contact; vanaf de punt van het draad begint de boog waar
de metaaldruppels, die afkomstig zijn van het constante smelten van
de draadelekirode, doorheen gaan, zonder kortsluiting dus.

Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten
- Bruikbare draaddiameters:
- Lasstroomgamma:

- Boogspanningsgamma:

- Bruikbaar gas:
Roestvrije stalen

- Bruikbare draaddiameters:

0,8-1,6mm
180-450A

24-40V
mengsel Ar/CO, , Ar/CO,/0,

1-1,6mm
140-390A

- Lasstroomgamma:

- Boogspanningsgamma: 22- 32V
- Bruikbaar gas: mengsel Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium en legeringen

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,6mm
- Lasstroomgamma: 120-360A
- BOQEspanningsgamma: 24-30V
- Bruikbaar gas: Ar 99,9%

Typisch moet het contactbuisje zich aan de binnenkant van de
sproeier van 5-10mm bevinden, des te groter naarmate de
boogspanning hoger ligt; de vrije lengte van de draad (stick-out) zal
normaal liggen tussen 10 en 20mm.

In MODALITEIT MANUEEL (“PRG 0”), eens dat de parameters
snelheid draad en spanning boog correct geselecteerd zijn (d.w.z.
metcompatibele waarden) is de te selecteren waarde van reactantie
onverschillig.

Toepassing: Horizontaal lassen met dikten niet lager dan 3-4mm
(heel vloeibaar bad); de snelheid van uitvoerin et gehalte van
afzetliggen heel hoog (hoge thermische bijdrage).

MODALITEIT VAN TRANSFER PULSE ARC (GEPULSEERDE
BOOG) (INDIENVOORZIEN)
Het betreft een “gecontroleerde” transfer geplaatst in de zone van
werking “spray-arc” (qewungde spray-arc) en bezit dus de voordelen
van snelheid van smelting en afwezigheid van projecties en breidt zich
uit tot aanzienlijk lage waarden van stroom zodanig dat ook vele
typigche toepassingen van de “short-arc” kunnen gerealiseerd
worden.
Met elke stroomimpuls stemt de afscheiding van een afzonderlijke
druppel van de elektrodendraad overeen; het fenomeen gebeurt met
een frequentie proportioneel met de snelheid van voorwaartse
beweging van de draad met een variatie gekoppeld aan het type en de
g!:?&et)er van de draad zelf (typische waarden van frequentie: 30-
z).

Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,6mm
- Lasstroomgamma: 60-360A
- Boogspanningsgamma: 18-32V

- Bruikbaar gas:
(CO,max 20%)
Roestvrije stalen

mengsel Ar/CO, , Ar/CO,/0,

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,2mm
- Lasstroomgamma: 50-230A
- Boogspanningsgamma: 17-26V
- Bruikbaar gas: mengsel Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)
Aluminium en legeringen

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,6mm
- Lasstroomgamma: 40-320A
- Boogspanningsgamma: 17-28V
- Bruikbaar H Ar99,9%

Typisch moet het contactbuisje zich aan de binnenkant van de
sproeier van 5-10mm bevinden, hoe hoger de boogspanning is, zal de
?(rije lengte van de draad (stick-out) normaal tussen 10 en 20mm
iggen.

oepassing: lassen in “stand” op gemiddeld-lage diktes en op
thermisch overgevoelige materialen, bijzonder geschikt voor het
lassen op lichte legeringen (aluminium en zijn legeringen) ook op
diktes onder de 3mm.

REGELINGVAN DE LASPARAMETERS

Beschermend gas

Het vermogsen van hetbeschermend gas moet zijn :

shortarc: 8-14/min

in functie van de intensiteit van de lasstroom en van de diameter van
de blaaspijp.

Lasstroom . .
Wordt bepaald voor een bepaalde diameter van de draad door zijn
snelheid van voorwaartse beweging. Men dient hierbij op te merken
dat met een gelijke gevraagde stroom de snelheid van voorwaartse
beweging van de draad omgekeerd proportioneel is met de diameter
van de gebruikte draad.

De indicatieve waarden van de stroom in het manueel lassen voor de
meest gebruikte draden staan aangeduid in de tabel (TAB.5).

Boogspannin
De boogspanning kan door de operator geregeld worden door te
draaien aan de encoder (FIG.C (5)); deze past zich aan de snelheid
van voorwaartse beweging van de draad (stroom) aan op basis van de
diameter van de gebruikte draad en de aard van het beschermend
gas, op een progressieve manier volgens de volgende verhouding die
ereen gemiddelde waarde van geeft:
U,=(14+0,05x1,)
waar: U, :Boogspanning in volt;

1,:Lasstroom in ampéres.

Kwaliteit van het lassen

De kwaliteit van de lasnaad samen met de minimum geproduceerde
hoeveelheid spatten, zal hoofdzakelijk bepaald worden door het
evenwicht van de lasparameters: stroom(snelheid draad), diameter
van de draad, boogspanning, enz.

Ogdezelfde wijze zal de stand van de toorts aangepast worden aan de
afbeeldingen op de figuur (FIG. L), teneinde een excessieve productie
van spatten en defecten van de lasnaad te voorkomen.

Ook de snelheid van het lassen (snelheid van voorwaartse beweging
langs de verbinding) is een doorslaggevend element voor de correcte
uitvoering van de lasnaad; hiermee moet men rekening houden
samen met de andere parameters; vooral op het einde van de
penetratie en van de vorm van de lasnaad zelf.

_I}_)EBmBeest voorkomende defecten van het lassen zijn samengevat in

LASSENTIG (DC)
Het lassen TIG is een lasprocedure die de warmte gebruikt die
geﬁroduceerd wordt door de elektrische boog die ontstoken en
ehouden wordt, tussen een elektrode (Tungsteen) en het te lassen
stuk. De elektrode van Tungsteen wordt ondersteund door een toorts
eschikt om de lasstroom over te brengen en de elektrode zelf en het
asbad te beschermen tegen de atmosferische oxidatie middels een
stroom inert gas (normaal Argon: Ar 99,5%) dat uit de ceramiek
blaaspijp komt (FIG. M).
Voor een goede lasoperatie moet men de juiste diameter van
elektrode gebruiken met de juiste stroom, zie tabel (TAB.6).
Het normaal uitsteken van de elektrode uit de ceramiek blaaspijp
bedraagt2-3mm en kan 8mm bereiken voor hoeklassen.
Het lassen gebeurt door smelting van de uiteinden van de verbinding.
Voor dunne dikten op een adeguate manier voorbereid (tot circa
1mm.) is geen steunmateriaal nodig (FIG.N). .
Voor grotere dikten zijn stokjes met dezelide samenstelling van het
basismateriaal noqg; en met een geschikte diameter, met een
adequate voorbereiding van de uiteinden (FIG. O). Voor een goed
slagen van de lasoperaties is het best dat de stukken grondig worden
schoongemaakt en vrij zijn van oxide, olién, vetten, oplosmiddelen,
enz.

Ontsteking LIFT: X .

De ontsteking van de elektrische boog wordt uitgevoerd door de

elektrode van tungsteen te verwijderen van het te lassen stuk. Deze

modaliteit van ontsteking veroorzaakt minder elektrisch-uitgestraalde

storingen en beperkt tot een minimum de insluitsels van tungsteen en

de slijtage van de elektrode.

Procedure: .

De punt van de elektrode laten steunen op het stuk, met een lichte

druk. De elektrode 2-3mm optillen met enkele ogenblikken van

vertraging, zodanig dat men de ontstekln%van de boog bekomt. In het

begin geeft de lasmachine een stroom IBASE, na enkele ogenblikken

zalde ingestelde lasstroom verdeeld worden.

LassenTIGDC .

HetlassenTIG DC is geschikt voor alle koolstofstalen, laaggelegeerde

en hooggelegeerde staalsoorten en zware metalen zoals koper,

nikkel, titanium en hun legeringen.

Voor het lassen in TIG DC met elektrode aan de pool (-) wordt

gewgonluk de elektrode met 2% Cerium gebruikt (grijs gekleurde
an

Men moet de elektrode van Tungsteen axiaal aanpunten aan de
slijpsteen, zie FIG. P, waarbij men ervoor moet zorgen dat de punt
perfect concentrisch is teneinde afwi!kingen van de boog te
voorkomen. Het is belangrijk het slijpen uit te voeren in de richting van
de lengte van de elektrode. Deze operatie moet regelmatig herhaald
worden in functie van het gebruik en de slijtage van de elektrode ofwel
wan&\eer deze toevallig bevuild, geoxideerd of niet correct gebruikt
werd.

LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE MMA

Men moet de instructies van de fabrikant raadplegen die op de

verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de correcte

polariteit van de elektrode en de bijhorende optimale stroom

aanduiden.

De lasstroom moet geregeld worden in functie van de diameter van de

gebruikte elektrode en het type van verbinding die men wenst uit te

voeren (TAB.7).

Men moet hierbij opmerken dat samen met de diameter van de

elektrode, hoge waarden van stroom gebruikt zullen worden voor het

vlak lassen, terwijl voor verticale lasoperaties of lassen boven het

hoofd lagere stromen moeten gebruikt worden.

De mechanische karakteristieken van de gelaste verbinding worden

beEaaId, niet alleen door de gekozen intensiteit van de stroom, maar

ook door de andere parameters van het lassen zoals lengte van de

boog, snelheid en stand van uitvoering, diameter en kwaliteit van de

elekiroden (tvoor een correcte bewaring de elektroden beschermen

Le ekn \)/och in de speciaal daartoe bestemde verpakkingen of
akken).

De karakteristieken van het lassen zijn ook afhankelijk van de waarde
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van ARC-FORCE (dynamisch gedrag) van de lasmachine

Men moet hierbij opmerken dat hoge waarden van ARC-FORCE een
?rotere penetratie geven en het lassen toestaan in gelijk welke stand
ypisch met basische elektroden, lage waarden van ARC-FORCE
staan een soepelere boog toe zonder spatten typisch met rutiel
elektroden

De lasmachine is bovendien uit%erust metinrichtingen HOT START en
ANTI STICK die gemakkelijke vertrekken en afwezigheid van
vastkleven van de elektrode aan het stuk garanderen.

Procedure

Het masker VOOR HET GEZICHT houden en de punt van de
elektrode or het te lassen stuk wrijven en hierbij een bewegin
uitvoeren alsof men een lucifer moét aansteken; dit is de mees
correcte methode om de boog te ontsteken .

OPGELET: Met de elektrode NIET TIKKEN op het stuk; men loopt het
risico de bekleding te beschadigen en hierbij het ontsteken van de
boog te bemoeilijken.

Zodra de boog ontstoken is, moet men proberen een afstand van het
stuk te behouden die overeenstemt met de diameter van de gebruikte
elektrode en deze afstand zo constant mogelijk te houden tijdens de
uitvoering van de lasoperaties; men moet zich herinneren dat de
inclinatie van de elektrode in de richting van de voorwaartse beweging
ongeveer 20-30 graden moet bedragen (FIG.Q). o
Op het einde van de lasnaad, het uiteinde van de elektrode lichtjes
achteruit brengen tegenover de richting van voorwaartse beweging,
boven de krater om het vullen uit te voeren, vervolgens de elektrode
snel optillen uit het smeltbad om het uitgaan van de boog te bekomen
(Aspecten van de lasnaad - FIG. R).

7.0NDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
UITVOERT, MOET MEN_VERIFIEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN
UITGEVOERDWORDEN DOOR DE OPERATOR.

Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme
stukken; dit zou het smelten van de isolerende materialen kunnen
veroorzaken en bijgevolg de toorts snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen
controleren.

- Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max
5bar) in het omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan
verifiéren.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correctheid
van de montage van de uiteinden van ‘de toorts controleren:
sproeier, contactbuisje, gasdiffusor.

Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker
verifiéren, regelmatig het metalen stof wegnemen dat zich heeft
afgezet in de tractiezone (rollen en draadgeleider van ingang en
uitgang).

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN

UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF

GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP GEBIED VAN

ELECTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE
LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN
GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de
binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks
veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met
gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een
rechtstreeks contact met organen in beweging.
- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van
de lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft
afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter
middels een straal droge perslucht (max 10bar).
Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte
borstel of geschikte oplosmiddelen.
- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zi{'n en of de bekabelingen geen beschadigingen aan
deisolering vertonen.
Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de
lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het
einde toe vastdraaien.
Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open
lasmachine.

8.PROBLEEMOPLOSSINGEN
BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE
CONTROLES UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN

SERVICECENTRUM INTE ROEPEN, CONTROLEREN OF:

- De lasstroom, ingesteld met behulp van de potentiometer met in
amperes aangegeven schaalverdeling, geschikt is voor de dikte en
hettype van de gebruikte elektrode. .
Met de hoofdschakelaar op "ON", het betreffende controlelampge
brandt; als dit niet het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de
oorzaak van het probleem in de netvoeding (kabels, stopcontact,
stekker, zekeringen enz.) dient te worden %ezocht.

Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van
de thermische eveili?ing voor over- of onderspanning of
kortsluiting aangeeft, wel uit|is.

Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het
geval dat de thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de
machine uit zichzelf af te koelen. Controleer de werking van de
ventilator.

De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te
laag Is blijft de lasmachine geblokkeerd. . .
Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine.
Mocht dat het geval zijn, los deze storing dan op.

De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd,
vooral of de massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende
materialen gbi'v. verf), aan het stuk is bevestigd. i -
Het gebruikte beschermingsgas juistis (Argon 99,5% en in de juiste
hoeveelheid).

(DK)
INSTRUKTIONSMANUAL

AL

GIV_AGT! L/ES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR
MASKINENTAGES | BRUG! .
SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG-
/IMAG- OG FLUX,TIG, MMA LYSBUESVEJSNING TIL
PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL BRUG.

Bemark: | den nedenstaende tekst anvendes
betegnelsen“svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDROQRENDE

LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan

svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om

risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt de
akraevede sikkerhedsforanstaltninger o nadgrocedurer.

§)er henvises Iigeledes til ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller
LC/TS 62081”: INSTALLATION OG ANVENDELSE AF

LYSBUESVEJSEUDSTYR).

AN

- Undga direkte beroring med svejsekredslobet;

Pul]g»paendingen fra svejsemaskinen kan | visse tilfelde veere

arlilg.

Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for

svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller

reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for

braenderens sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med

de gzeldende ulykkesforebyggende normer og love.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et

forsyningssystem med en jordforbundet, neutral Iedning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet
med jordbeskyttel laegget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vdde omgivelser
eller udendursiregnvef'r.

- Dermaikke anvendes [edninger med darlig isolering eller Iase
forbindelser.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der
indeholder eller har indeholdt brandbare vaesker eller

asarter.

- an skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplesningsmidler eller i nzrheden af
lignende stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige breendbare stoffer (sdsom trae, papir, klude osv.) skal
fiernes fra arbejdsomradet.

- an skal sz?e for, at der er tilstraekkelig udluftning eller
findes egnede midler til fiernelse af svejsedampene i
narheden af svejsebuen; der skal ivaerksattes en
systematisk procedure til vurdering af grensen for
udsattelse for svejsedampene alt efter deres
sammensztning, koncentration og udszettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vak fra varmekilder, inklusiv
solstraler (hvis denne anvendes).
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- Den elektriske isolering skal passe til elektroden,
arbejdsemnet og de (tilgeengelige) jordforbundne metaldele,
som befinder siginarheden.

Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbeklzedning og toj samt isolerende
trinbraet eller métter.

- Man skal altid beskytte ojnene ved at anvende masker eller
melmemedstrélingsbeskyttende las. .

an skal anvende vandtatte beskyttelseklaeder, saledes at
huden ikke udszettes for de ultraviolette eller infrargde straler,
som lysbuen frembringer; man skal desuden sorge for, at de
andre personer, som befinder sig i narheden af lysbuen,
beskyttes med ikke-reflekterende skaerme eller gardiner.

- Stojniveau: Hvis der som folge af serligt intensive
svejsearbejder konstateres en gersonlig, dagligt udszettelse
(LEPd) lig med eller over 85db(A), er det obligatorisk at
anvende passende personlige vaernemidler.

- De elektromagnetiske felter, som dannes under
svejseprocessen, kan forstyrre elektriske og elektroniske
arparaters funktion. De personer, der anvender livsvigtigt
elektrisk eller elektronisk apparatur (sdsom Pace-maker,

respirator osv... ,skalopsué;e eres lzege, for de opholder sig

i nzerheden af de omrader, hvor denne svejsemaskine

anvendes. Det frarddes, at de personer, der anvender

livsvigtige elektriske eller elektroniske anordninger, benytter
denne svejsemaskine.

- Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav
til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle
omgivelser og til professionel brug. | tilfelde af
husholdningsbrug garanteres det ikke, at kravene til den
elektromagnetiske kompatibilitet opfyldes.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVISSVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:
- lomgivelser, hvor der er ogetrisiko for elektrochok
- Paafgreensede omrader
- Pa steder, hvor der er braendbare eller sprangfarlige

materialer

SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en
vurdering deraf, og der skal altid veere andre personer, som
har kendskab til nedindgreb, til stede under udforelsen.
SKAL man anvende de tekniske vaernemidler, som er fastlagt
i 5.10; A.7; A.9. af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller
CLC/TS62081".

- SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatoren holder
svejsemaskinen eller tradtilforselsanordningen (f.eks. ved
hjeelp af remme).

- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star

gé runden, med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

PZENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER

BRENDERE: hvis der arbejdes med mere end én

svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk forbundne

emner, kan der opstd en kombination af farlige
nulspaendinger mellem to elektrodeholdere eller braendere,
hvis vaerdi kan vaere dobbelt sa hoj som maksimumstaersklen.

Instrumentmalingen skal nodvendigvis foretages af en

erfaren koordinator, som skal fastsla, om der er en reel fare og

iveerksaette passende sikerhedsforanstaltninger som angivet

i5.9 af "IECTEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”.

TILBAGEV/ERENDE RISICI

- VAELTNING: Sveisemaskinen skal stilles pa en vandret flade,
som kan holde til dens vagt; i modsat fald (hvis gulvet hzelder,
eruregelmaessigt m.m....) er der fare for, at den vaelter.

UHENSIGTSM/ESSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra
den forventede anvendelse (sdsom optoning af vandrzr?.

- FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid
fastgores med egnede midler, for at hindre, at den vaelter ved et
haendeligt uheld.

AN

Vaernene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens
indpaknings bevzegelige dele skal anbringes rigtigt, for
svejsemaskinen tilkobles netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa
tradtilferselsanordningens bevaegelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder

- Pasetning af trad pa rullerne

- Isaetning af tradspole

- Rengoring af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende

omrade
.- Smoring af tandhjul

MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
INDLEDNING
Disse enfasede svejsemaskiner er stremkilder udviklet med den mest
moderne igbt inverter-teknologi med fuldsteendig digital styring og
indbygget tradtilforsel.
Svejsemaskinerne ger det muligt at udfere uafbrudt Mig/Ma
Kx_ne'\r,fglsyejsnlng, Tig-og Mma-svejsning af hgj kvalitet samt eventuel
ig/Mag impuls-synergisvejsning. A
Tradtilferselsanordningen er forsynet med en tradtraeekenhed med 2
motorstyrede ruller med seerskilt regulering af treektrykket. Det digitale
styrepanel har et indbygget reguleringskort med mikroprocessor, der
hartre rundlae'\? ende funktioner:
a) INDSTILLING OG REGULERING AF PARAMETRENE
Med denne brugergraenseflade kan man indstille og regulere
driftsparametrene, vealge gemte programmer
0’\?V|suallsere arametrenes status og veerdi adl?fla}x
INDLAESNING  AF LAGREDE SYNERGIPROGRAMMER TIL
MIG-MAG-SVEJSNING
Det drejer sig om standardprogrammer, som er lagret af
fabrikanten (hvorfor de ikke kan andres); brugeren kan hente et af
disse programmer og vaelge et bestemt arbejdspunkt (svarende til
et szt bestaende af adskillige, uafhaerhgl%e svejseparametre) og
indstille én storrelse. Deri bestar SYNERGI-begrebet, som gor det
yderst let at regulere svejsemaskinen optimalt i betragtning af

samtl}i:gedriftsbetingglser.

LAGRING/INDLZESNING AF BRUGERDEFINEREDE
PROGRAMMER X ) .

Denne funktion kan bade anvendes, hvis der arbejdes med et
synergiprogram og ved manuel drift (i sidstnaevnte tilfeelde kan
man frit indstille’ samtlige s_vgjlseparametre). Brugeren har
r‘nullghed.foratla%reog derefter indleese en bestemt svejseproces.
Svejsemaskinen er klar il anvendelse med SPOOL GUN braender,
som anvendes til svejsning af aluminium og stal, hvis der er stor
afstand mellem generator og arbejdsemne.

METALLER DER KAN SVEJSES
MIG/MAG-FLUX: Svejsemaskinen er beregnet til MIG-svejsning af
aluminium og alu-legeringer, MIG-hardlodning, der typisk foretages pa
forzinkede metalplader, samt MAG-svedsnmlg_; af ulegeret, lavtlegeret
og rustfrit stal. Der er desuden mulighed for FLUX-svejsning af fyldte
trade uden beskyttelsesgas (self-shielding), idet breenderens poler
skal tilpasses tradfabrikantens anvisninger.
MIG-svejsning af aluminium og alu-legeringer skal udferes med
anvendelse af fyldte trade, hvis sammensaetning passer til det
materiale, der skal svejses, og ren Ar beskyttelsesgas (99,9%).
MIG-hardlodning udferes normalt pa forzinkede plader med fyldte
kobberlegeringstrade (fx. kobber-silicium eller kobber-aluminium)
med anvendelse af ren Arbeskyttelsesgas (99,9%).
MAG-svejsning af ulegeret eller lavtiegeret stél skal udfores med
anvendelse af fyldte tradde, hvis sammenseetning passer til det
materiale, der skal svejses, og Co2 beskgttelsesgas, blandinger af
Ar/CO2 eller Ar/CO2/02m (Argon typisk > 80%).
Til svejsning af rustfrit stal anvendes der typisk blandinger af gas
Ar/O2 eller Ar/CO2 (Ar typisk > 98%).
TIG: Sve*'_semaskjnen er beregnet til TIG-jeevnstremsvejsning (DC)
med LIFT-udlesning af lysbuen, der egner sig til alle slags stél
(ulegeret, lavtlegeret og hojtlegeret stal) samt tungmetaller ﬁkobber,
nikkel, titanium og legeringer deraf) med ren Ar beskyttelsesgas
99,9%) eller ved szerlige anvendelser med Argon/Helium-blandinger.
MA: Svejsemaskinen er beregnet til MMA-elektrodesvejsning med
jeevnstrom (DC), med alle slags bekleedte elektroder.

b

e

Hovedegenskaber:
- Netsq_eendlngskontrol.

2T-/4T-funktion, Spot.
Automatisk genkendelse af breenderen.
Regulering "af tradens op angsrampe,
varighed, fradens slutbreendetid (burn-back)
Hvordan man gemmer/hemerbru%ertllpassede programmer.
Klar tilanvendelse med SPOOL GUN braender.
Termostatbeskyttelse.
Ombytning af poler (FLUX-svejsning)

Tilbeh@R, der kan bestilles
- Argon-beholder adapter.
- Vogn.

gasefterstremningens
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Manuelp’ernstyring 1 potentiometer.

Manuelfjernstyring 2 potentiometre.

Forbindelseskabelseet.

Aluminiumsvejsesaet.

Svejsesaettil fyldt trad.
MA-svejseszet

TIG-DC-svejsesaet.

Selvmorkende maske.

MIG-braender.

TIG-braender.

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse o
reestationer er sammenfattet pa  specifikationsmeerkatet me
olgende betydning:

Fig. A

1- Den EUROPAEISKE referencenorm vedrorende
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol for maskinens indre struktur.

3- Symbolforden forventede svejsemade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i
omgivelser, hvor der er oget risiko for elektrisk stod (f.eks.
umiddelbartinzerheden af storre metalgenstande).

- Symbol for forsyningslinien:
1~:Enfasetvekselspaending.
3~:Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U,: Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte
greenser+10%):

= | max: Liniens maksimale stremforbrug.

- L :Reelstromstyrke

8- Svejsekredslobets praestationer:

- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslobet &bent).

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -speending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

- X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen
kan levere den tilsvarende stram (samme spalte). Udtrykkes i
%, pé& grundlag af en 10min's arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6
minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og'sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for en
omgivende |ufttemperatur pa.40°C?. overstiges, udlgses
varmeudkoblingen_(svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil
den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- A/V-A/V: Angiver svejsestrommens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.

9- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

- - :Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skalindrettes til beskyttelse af linien.

11-Symboler vedrerende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 “Almen sikkerhedsnormer vedrerende
lysbuesvejsning”.

o

Bemeerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes
betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende” for den
sve|semaskine, | har anskaffet, skal afleses pa den pageeldende
svejsemaskines datameaerkat.

ANDRETEKNISKE DATA:

- Svejsemaskine : se tabel 1 (TAB. 1%
-MIG-BRZENDER : se tabel 2 (TAB. 2)
-TIG-BRANDER : se tabel 3 (TAB.3
-ELEKTRODETANG : se tabel 4 (TAB.4)
Svejsemaskinens veegt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4.BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

KONTROL-, REGULERINGS-OGTILSLUTNINGSANORDNINGER

Svejsemaskine (FIG. B)

paforsiden:

1- Styrepanel (se beskrivelsen)

2- Negativ Iyntilslutnin(]g (-) til svejsestremkabel
ordforbindelseskabel til MIG og MMA, braenderkabel il TIG).

3- Positiv lyntilslutning (+Rﬂtil TIG-svejsnings jordforbindelseskabel
sve{sestrzmkabelnlM A)
4- Centralkobling til MIG-breender (Euro).

5-  14-pols konnektor til forbindelse af Spool Gun'ens fiernstyring

@gm

- Hovedafbryder ON/OFF.

7-  Gasrorkobl ing (beholder) til MIG-svejsning.
8- Forsyningsledning med ledningsspeerre.

hasperum:

9- Positivklemme (+).
10- Negativ klemme (-?.

OBS: Ombytning af poler for FLUX-svejsning (uden gas).

SVEJSEMASKINENSSTYREPANEL(FIG.Cz

1- Si?nallampe, derggr opmaerksom pa Alarm (svejsemaskinens
output er speerret). P& skeermen (4) vises der en alarmbesked.
Genopretningen af svejsemaskinen foregar automatisk, nar
arsagen tilalarmen opherer. )

2- S(ijgnall?mpe der angiver spaending ved udgang (aktiv
udgang).

3- Rod signallampe, programmering af svejsemaskine.

4- Alfanumerisk display med 3 cifre. Angiver:
- svejsestremmeniampere.

Den anggvne veerdi er den, der indstilles, mens svejsemaskinen
erudenbelastning, mens den reelle veerdi vises under drift.
- enalarmbesked med falgende koder:
-"AL.1”: Der er sket  en udlgsning af hovedkredsens
sikkerhedstermostat p& grund af overophedning af
maskinen (kun udgaven MIG Pulse).
-"AL.2”: Der er sket en udlgsning af en af de to
sikkerhedstermostater pa grund af overophedning af
maskinen.
Forstyrrelse pa primaeﬁors¥ningen: Netspzendingen
befinder sig udenfor spekiret +/-15% i forhold til
maerkevaerdien.
GIV AGT: Anordningen vil lide alvorligt skade, hvis
den ovennzaevnte, overste graense for spaendingen
overskrides.
Forstyrrelse pa primeerforsyningen: Udlesning af
beskyttelsesanordningen for underspzending pa
forsyningslinien (kun udgaven MIG Pulse).
Der er blvet gjort forsag pad MIG/MAG-svejsning med
en stramstyrke, der er for hgj for generatoren.
-"AL.8”: Forstgrrelse i MIG/MAG-svejsekredsen Skun udgaven
MIG Pulse). GIV AGT: | dette tilfaelde skal anordningen
slukkes og teendes igen, for der kan foretages en
genopretning.
4a, 4b, 4c, 4d, 4e- Signallampe der angiver anvendt méleenhed
ampere, volt, sekunder, procent metre/minutter).
5- Drejeknap til styring af encoder.
Anvendes til at regulere svejsestremmen.
6- Knap til at hente (LOAD) kundetilpassede
svejseprogrammer.
7- Knap til lagring (STORE) af kundetilpassede
svejseprogrammer.
8- Knaptilval %(af svejseprocedure.
Hvis der trykkes pa denne tast, teendes signallampen svarende til
den valgte svejseprocedure:

-"AL.3”:

-"AL.4”:

UALLT7:

:rErE :MIG/MAG ved PULSE ARC (pé visse modeller).
£ :MIG/MAG/FLUX ved SHORT/SPRAY ARC.
‘Lf :MMA-elektrode.

-J-';Q-L'-‘FT :TIG DC-svejsning med LIFT-udlgsning.

9- Tasttil valg af svejseproces.

Nar maskinen star pa MIG/MAG/FLUX, kan der veelges mellem
2T-, 4T-styring eller styring med punktsvejsetimer (SPOT).

10- Tasttil valg af materialetype.

Indstiller driften alt efter val %t materiale eller procedure.
Erkun aktivereti synergitilstand (13).

11- Tast til valg af trddens diameter, anvendes til at indstille
tradens diameter. Hvis diameter er 1,2mm, skal der indvirkes pa
tasten, indtil begge signallamper for henholdsvis 0,6 mm og 0,8
mm diameter begynder at lyse.

Erkun aktiveretisynergitilstand (13).

12- Tasttil valg af fjernstyring.

- Hvis signallampen m lyser, er betjeningsanordningerne pa
svejsemaskinens styrepanel aktiveret.

- Hvis signallampen
foretages via fiernstyring.
fa) I(s.tyri(n med ét potentiometer: Erstatter encoderens
unktion (5).

b) styring med to potentiometre: Erstatter encoderens og

hjeelpeparametrens funktion E}). . )

c) fijernstyring med pedal: Erstatter encoderens funktion (5) i
G-tilstand.

13- Tast til valg af synergisvejsning. Der skal trykkes pa denne
knap for at indstille maskinens™ synergidrift 'ved MIG/MAG-
sve snm_P. ) . ) o
GIV AGT! Selvom maskinen giver mulighed for frit at indstille hvert
parameter, er der dog visse parameterkombinationer, der ikke har
nogen mening ud fra et elektrisk et svejsemaessigt synspunkt.
Svejsemaskinen gar imidlertid ikke i stykker, selvom den ikke kan
fungere med den forkerte indstilling.

14- Tasttil valg af svejseparametre.

Hvis der frykkes flere ?ange ﬁa denne tast, teendes en af
signallamperne fra (14a) til (14i), hvortil der er tilknyttet et bestemt
parameter. Veerdierne for alle de aktiverede parametre kan
|2dsti|les ved hjeelp af ENCODEREN (5), og de vises pa skaermen

lyser, kan reguleringen udelukkende

gmaerk: De parametre, der ikke kan andres af operateren, nar
der arbejdes med et synergiprogram eller ved manuel drift,
udelukkes automatisk fra valgmulighederne; den tilsvarende
signallampe teendes ikke.

@]

14a- parameter 1: Anvendes til at veelge svejsespandingen.

Ved MIG/MAG/FLUX regulerer det svejsespaendingen i Volt eller
rettelsen af lysbuen ved synergi (kun ved MIG/MAG). Under
svejsningen vises generatorens udgangsspaending.

fA
14b- do/ parameter 2: Indstiller tradens hastighed eller

svejsestrammen. Ved MIG/MAG/FLUX er det tradens
fremforingshastighed i meter pr. minut. | MMA er det
svejsestrammen iampere. Under svejsningen vises generatorens
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udgangsstrem.
O

g
14c- parameter 3: Arc force eller elektronisk reaktans. Ved

MMA er det arc force eller regulering af lysbuens
gennemtraengning. Ved MIG/MAG/FLUX er betydningen
nogenlunde den samme, men den kaldes elektronisk reaktans.

14d- @“ parameter 4: Accelerationsrampe: Ved MIG/MAG/FLUX
regulerer det tradtraekkets motors accerationsrampes haeldning.
O

[

14e- parameter 5: Burn back time : Ved MIG/MAG/FLUX

regfulle.rer det tidsintervallet mellem standsningen af traden og
nulstillingen af udgangsstrammen.

i)
14f- 57(2 parameter 6: Gasefterstramning. Ved MIG/MAG/FLUX
regulerer det gasefterstramningens varighed i sekunder.

P>

149g- parameter 7: Nedgangsrampe. MIG/MAG er
nedgangsrampens varighed (kun ved synergi (13))..

O
14h- parameter 8: Spot varighed. Ved MIG/MAG/FLUX
regulerer det punktsvejsestremmens varighed (SPOT)..
O

|
14i- parameter 9: Pausens varighed ved MIG/MAG/FLUX

punktsvejsning, regulerer pausens varighed mellem en
punktsvejsnin% og den naeste Med indstillingen 0 sek til udforelse
af neeste punktsvejsning er man nedt til at slippe breenderens
knap og derefter trykke pa denigen.

Hvordan man gemmer og henter brugertilpassede programmer
Indledning

Svejsemaskinen giver mulighed for at gemme (STORE)
kundetilpassede arbejdsprogrammer vedrorende et st parametre
geeldende for en bestemt svejsning. De enkelte kundetilpassede
ﬁrogrammer kan hentes (LOA %pa hvilket som helst tidspunkt,
vorved svejsemaskinens bruger har svejsemaskinen “klar til brug” til
et bestemt arbejde, der er blevet optimeret pa et tidligere tidspunkt.
Svejsemaskinen giver mulighed for at gemme 9 kundetilpassede
programmer.

Lagringsprocedure (STORE?

Nar svejsemaskinen er indstillet o;'):timalt med henblik pa en bestemt

svejseprocedure, fortsaet saledes (FIG. C):

a) “Trykpéaknappen (7) "STORE” 13 sekunder.

b) Manser“st’padisplayet (4) sammen med ettalmellem 10g9.

c) Drej drejeknappen (5) og veelg det tal, som programmet skal
lagres med.

d) Trykpaknappen (7)"STORE”én gang il: .
- hvis der trykkes pa knappen "STORE" i over 3 sekunder,

gemmes programmet korrekt, og ordlyden "YES" kommer til

syne;
- hzis der trykkes pa knappen "STORE" i under 3 sekunder,
gemmes programmet ikke, og ordlyden "no" kommer il syne;

Henteprocedure (LOAD)

Folgnedenstdende fremgi_an sméade (se FIG.C):

a) Trykpaknappen (6) "LOAD”i3 sekunder.

b) Manser“Ld_"pa dlsglayet (4) sammen med ettal mellem 1 0g 9.

c) Drejdrejeknappen (5) og veelg det tal, som programmet, der skal
anvendes, erlagretmed. .

d) Trykpaknappen (6)"LOAD”én ’t{an til.
- hvis der trykkes pa knappen "LOAD" i over 3 sekunder, hentes

programmet korrekt, og ordlyden "YES" kommer til syne;

- hvis der trykkes pa knappen "LOAD" i under 3 sekunder, hentes
lgrogrammet ikke, og ordlyden "no" kommer til syne;

BEMARK: Signallam er&,pgr lyser, mens der foretages handlinger

med tasten "store” og "load”.
5. INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER_ FORETAGES HVILKEN SOM
HELSTINSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE,DER RADER OVER
DE FORNODNE KVALIFIKATIONER.

af besky

Fig. D

af returkabel-tang
Fig.E

Samling af svejsekabel-elektrodetang
Fig.F

PLACERING AF SVEJSEMASKINEN . o

Find frem til etinstalleringssted, hvor keleluftind- o? udlgbsabningerne
ikke er speerrede dpé nogen made (tvungen Tuftcirkulering” med
ventilator, safremt denne forefindes); check endvidere, at der ikke
kommer stramferende stov, korrosive dampe, fugt o.l.ind i maskinen.
Sorg for, at der et tomrum p& mindst  250mm rundt om
svejsemaskinen.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade,

som kan holde til maskinens vagt, saledes at der ikke opstéar fare
for veeltning eller farlige forskydninger.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens maerkeveerdier svarer
til den netspaending og -frekvens, der er til radighed pa
installeringsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral _Ied_mn%.

- Der skal for at %arantere beskyttelse mod indirekte kontakt
anvendes differenfialeafbrydere af typen:

~N
-Type A ( ) tilenfasede maskiner;

-TypeB ( )tiI trefasede maskiner.

- For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker)
anbefales” det at forbinde svejsemaskinen til elforsyningens
interface-steder med enimpedans pa under Zmax=0,18 ‘'ohm".

Stik og stikkontakt
Forbind fodekablet med et passende standardstik (2F + J% og installér
en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den
dertil beregnede jordklemme skal forbindes med forglynin%sliniens
jordforbindelse (den gul-grenne ledning). Tabel (TAB.1) viser
veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede
liniesikringer, som vaelges med henblik pa den maksimale
nominalstrom, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte
nominalspaending.

A GIV AGT! Tilsideszettelse af de ovenfor navnte regler kan
medfore, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem
(klasse 1) ikke fungerer, som det skal, med folgende risiko for
personer (f. eks. elektrisk stod) og genstande (f.eks. brand).

SVEJSEKREDSLOBETS FORBINDELSER

AGIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i
Imm) i betragtning af den maksimale stromstyrke, maskinen kan
evere.

MIG/MAG FLUX -SVEJSNING

Forbindelse til gasbeholderen

Gasbeholder, der kan stilles pa vognens stotteflade max 60 kg

- Skru trykreduktionsanordningen fast pa gasbeholderens ventil og
indszet det seerlige reduktionsstykke, der leveres som tilbeher, hvis
deranvendes Argon-gas eller Argon/CO,blandinger.

Forbind gastilferselsraret med reduktionsanordningen og stram
denmedleverede klemme.

Losn trykreduktionsanordningens reguleringsring, for der abnes for
beholderens ventil.

Forbindelse af svejsestromreturkablet
- Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star
pa, sa teet som muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Forbindelse af braender )

- Seet braenderen fast pa den tilherende konnektor og spaend
lasebolten heltibund med handkraft.

- Klarger den til den forste tradpasaetning ved at afmontere dysen og
kontaktreret, sa den har lettere ved at komme ud.

FLUX-SVEJSNING

Jordforbindelsesreturkablet og breenderen er helt ens som ved
MIG/MAG-svejsning, men det er nedvendigt at eendre spaendingens
polaritet (FIG.B (9)-(10)) i hasperummet som vist pA meerket.

Forbindelse af Spool Gun (FIG.B) . .

- Eolrtblgd sdpool gun‘en (4) til den centrale kobling, og drej lasebolten
eltibund.

- Seet desuden styrekablets konnektor (5) i den dertil beregnede
stikkontakt. Svejsemaskinen genkender automatisk Spool Gun'en.

TIG-svgjsning

Forbindelse af gasbeholderen

Gasbeholder der kan laesses pa vognens stetteflade maks. 60 kg

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indseet det
seerlige passtykke, der falger med som tilbeher, til Argongas.

- Forbind gasindstremningsreret med reduktionsanordningen, og
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stram med det medleverede band; forbind s& den anden ende af
roret med det seerlige haneovergangsstykke pé& Tig-breenderen

- Losn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der abnes for
beholderens ventil.

Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Forbind kablet med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder
sig Bé, sa teet som muligt pa den samling, der er ved at blive udfert.

- Forbind svejsemaskinens kabel med lynkoblingen (+).

Forbindelse af TIG-braenderen (FIG.M) L .
- rorbmleIG-breenderen med lynkoblingen (-) p& svejsemaskinens
forpanel.

MMA-Svejsning . .

Neesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til generatorens
ﬁosmve pol (+}; undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden
ar en sur beklaedning.

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

Szt en seerlig klemme pa endestykket, sédledes at elektrodens
blottede del strammes.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+).

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa,
sateetsom muligit aden som, der er ved at blive udfert.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

Goderad:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne
(safremt disse forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk
kontakt; i modsat fald vil konnektorerne overophedes, hvorved de
hurtigt @delaegges og begynder at fungere darligere.

Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, som “ikke herer med til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestromreturkablet; dette kan veere
farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejsesresultater.

ISETNING AFTRADSPOLE (FIG.G)

AGIV AGT! FOR MAN BEGYNDER ISETNINGSPROCEDUREN,

SKAL MAN CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG

BRANDERENS_KONTAKTR@R PASSER TIL DEN ANVENDTE

TRADS_DIAMETER OG TYPE, SAMT AT DE ER KORREKT

MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES

BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN F@RES IND.

- bn hasperummet.

- Anbring tradspolen p& haspen Og sorg for, at tradens ende vender
opad; underseg om haspens traekpind befinder sig i det rigtige hul

a).
- lgzrig)m trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r
a,

- Underseg om treekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2b).

- Friger tradens ende, skeer det ujaevne stykke Iige over uden at
danne grater; drej spolen mod uret og stik trddens ende ind i
indgangstradlederen. Pres den 50-100 mm ind i braenderens
forbindelsesstykkes tradleder (2¢). =~

- Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en
middelvaerdi. Kontrollér om traden sidder korrekt i den nederste
rulles hulrum (3). . . o

- Nedseet haspens hastighed en lille smule ved at dreje pa
reguleringsskruen midt pa haspen (1b).

- Fjerndysen og kontaktroret (4a).

- Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke
pé breenderknappen eller tradfremferingsknappen pé styrepanelet
gsafremt dette forefindes) og slip den forst, nar tradens ende stikker

0-15 cm ud pa forsiden af breenderen efter at have gennemigbet
hele tradhylstret.

A GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for
spanding og mekanisk kraft. Hvis man ikke treeffer de
nodvendige forholdsregler, opstar der saledes fare for elektrisk
stod, lzesioner og taending af elektriske lysbuer:

Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.

Sarg for atbreenderen ikke kommer i naerheden at gasbeholderen.
Montér kontaktraret og mundstykket p& braenderen |?en( b).

Sorg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullernes tryk og
haspens bremsning sa lavt som muligt, og pas pa, at traden ikke
glider ind i hulrummet, og at vindingerne ikke lgsnes ved
standsnigg,fordispolen erfon;traedg.

Skeer tradens ende af, nar den rager 10-15 mm ud over
mundstykket.

Luk hasperummet.

PAS/ETNING AFTRADSPOLEN PA SPOOL GUN'EN (FIG.H)

A GIV AGT! FOR MAN GAR | GANG MED TRADPAS/AETNINGEN,
ER DET STRENGT NODVENDIGT AT FORVISSE SIG OM, AT DER
ER SLUKKET FOR SVEJSEMASKINEN, OG AT DEN ER
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN. CHECK DESUDEN OM

SPOOL GUN'EN ER FRAKOBLET SVEJSEMASKINEN.

CHECK OM TRADTRAKRULLERNE, TRADLEDEREN OG SPOOL
GUN'EN PASSER TIL DEN TRADS DIAMETER OG
EGENSKABER, MAN HAR TIL HENSIGT AT ANVENDE, SAMT
OM DE ER BLEVET RIGTIGT PAMONTERET. DER SKAL IKKE
NVENDES BESKYTTELSESHANDSKER | FORBINDELSE MED
DFORINGEN AF TRADEN.
Tag deekslet af ved at skrue den dertil beregnede skrue af (1).
Placér tradspolen pa haspen.
Fr: ;a(r l;ontrarullen og anbring den lzengere vaek fra den nedeste
rulle (2).
- Friger tradens ende, skaer det deformerede endestykke lige over,
uden at der dannes grater; drej spolen mod uret og for tradens ende
inditradlederensindgang; skub den 50-100mmindilansen (2).
Seet kontrarullen pé plads igen og stil trykket p& en mellemliggende
vaﬁrd(lz;’)sgrg for at traden er anbragt rigtigt i hulrummet i den nedre
rulle (3).
Brems haspen en lille smule ved hjeelp af den dertil beregnede
reguleringsskrue. . . L
A Spool gun tilsluttet, saet svejsemaskinens stik i stikkontakten,
teend for svejsemaskinen og tryk p& knappen pa spool gun'en; vent
indtil tradens ende kommer hele vejen gennem lederen og rager
100-150mm ud pa forsiden af breenderen, slip sa breenderens knap.

UDSKIFTNING AFTRADLEDERIBRIENDER(FIG.(I)
For man udskifter lederen, skal man streekke braenderens kabel og
sorge for, atdet ligger helt glat, uden snoninger.

s

Spiralformet staltradleder

1-  Skru dysen og kontaktroret pa toppen af braenderen af.

2- Skru lederens spzerremetrik af midterkonnektoren og tag den

amle leder ud. o )

3- For den nye leder ind i breenderkablets rerledning og pres
forsigtigt pa den, indtil den kommer ud af breenderens top.

4- Stram spaerremetrikken igen med handkraft.

5- Skeer det overskydende stykke af lederen helt ngjagtigt af og pres
denfore‘.l?tl tsammen;tag den ud af breenderkabletigen.

6- Afrund lederens overskaeringsomrade og szt den ind i
braenderkablets rarledning igen.

7- Stram numetrikken med en skruenggle.

8- Seetkontaktroretog dysen pa plads igen.

Syntetisk aluminiumtradleder

Foretag trin 1, 2, 3 af ovenstdende procedure geeldende for

staltradlederen (spring derimod trin 4,5,6,7,8 over).

9- Narman skruer kontaktroret til aluminium pa igen, skal man serge
for, at detkommer i beraring med lederen.

10- | den modsatte ende af lederen (den side, hvor breenderen
tilkobles) skal man indsaette messingniplen og O-ringen, hvorved
lederen skal presses let, og spaerremetrikken skal strammes. Den
ovgrskyden e del af tradlederen fjernes senere efter behov (se

13).
%‘ag kapillarroret til stalledere ud af tradtreekanordningens
branderovergangsror.

11- DER SKAL IKKE ANVENDES NOGET KAPILLARROR il
aluminiumledere med en diameter pa 1,6-2,4mm (gul); lederen
fores derefterind i breenderovergangsroret uden dette. .
Skeer kapillarroret til alumiuniumledere med en diameter pa 1-
1,2mm (red) over, s& den méler cirka 2mm mindre end stalreret,
og seetdet fast pa lederens frie ende.

12- Szt breenderen ind i tradtreekanordningens overgangsrer o
spaer den; meerk lederen 1-2mm fra rullerne; tag breenderen u
igen.

13- Skeer lederen over ved den enskede leengde, uden at deformere
indgangshullet. . .

Indret breenderen igen i tradtraekanordningens overgangsrer og
pamontér gasdysen.

6 MIG/MAG-SVEJSNING .

SHORT ARC OVERFORINGSMADE (KORT LYSBUE)
Elektrodernes smeltning og drabeadskillelse sker gennem gentagede
kortshluémgg?r (op til 200 gange pr. sek.) fra enden af traden til
smeltebadet.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- Egnet trdddiameter: 0,6-1,2mm
- Svejsespaendingens omfang: 40-210A
- Buespzndingens omfang: 14-23V
- Egnede gasarter: CO,, Ar/CO, , Ar/CO,/0,
Rustfrit stal

- Egnet traddiameter: 0,8-1mm
- Svejsespaendingens omfang: 40-160A
- Buespzndingens omfang: 14-20V
- Egnede gasarter: Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)
Aluminium og legeringer

- Egnet traddiameter: 0,8-1,6mm
- Svejsespaendingens omfang: 75-160A
- Buespzndingens omfang: 16-22V
- Egnede gasarter: Ar99,9%

Normalt skal kontaktraret placeres helt op ad dysen eller rage ganske

lidt ud i forbindelse med de tyndeste trdde og laveste

Lys1b2uespandmger; tradens fremspring (stick-out) skal normalt udgere
-12mm.

Anvendelsesformal: Svejsning i samtlige stillinger, pa tynde emner
eller forste bearbejdning inde i afrundinger, fremmet af en begraenset
varmetilfersel og let kontrollerbart bad.
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Bemazerk: SHORT ARC overferingen ved svejsning af alumiunium og
legeringer skal anvendes neﬂ'a? i?t (iseer hvis tradenes diameter
>Tmm), da der er risiko for smeltefejl.

SPRAY ARC OVEBFﬂRINGSMADEéSPRQJTELYSBUE) A
Her anvendes hgjere speending end ved “kortbue” for at tréden
smelter, Tradspidsen kommer ikke i kontakt med smeltebadet, en bue
formes fra spidsen og derigennem flyder en strem af sma metaldraber.
Disse opstar ved ~at elektroderne smeltes kontinuerligt uden
kortslutning.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- Egnet traddiameter:

- Svejsespaendingens omfang:
- Buespeendingens omfang:

- Egnede gasarter:

Rustfrit stal

0,8-1,6mm
180-450A

24-40V
CO, , Ar/CO, , Ar/CO, /0,

- Egnet traddiameter: 1-1,6mm
- Svejsespaendingens omfang: 140-390A
- Buespaendingens omfang: 22-32V
- Egnede gasarter: Ar/O, , Ar/CO,(1-2%)
Aluminium et alliages

- Egnet traddiameter: 0,8 -1,6mm
- Svejsespaendingens omfang: 120- 360A
- Buespaendingens omfang: 24-30V
- Egnede gasarter: Ar 99,9%

Normalt skal kontaktreret befinde sig 5-10mm inde i dysen, endnu
mere ved hgjere buespaending; tradens fremspring (stick-out) skal
normalt udgere 10-20mm.
Ved MANUEL DRIFT (“PRG 0”) er det Iigewgglldig.t hvilken
reaktansveerdi der veelges, nar parametrene tradhastighed og
lysbuespaending ferst er indstillet rigtigt (d.v.s. nar veerdierne derfor er
passende).

Anvendelsesformal: Vandret svejsning pa emner, der er mindst 3-
4mm tykke (badet tyndtflydende); ~udforelseshastigheden og
aflejringsgraden er megét hgje (hgj varmetilfarsel).

PULSE ,ARC_OVERFQRINGSMADE (PULSERENDE LYSBUE)
HVIS PAKRAEVET)

et drejer sig om en "kontrolleret” overfering, som herer ind under
funktionsomradet “spray-arc” (modificeret spray-arc), hvilet medferer,
at den er meget fordelagtig med henblik p& smeltehastigheden og
mangel pa udsprejtning, o? den bliver pa en yderst lav stramstyrke,
hvorved den ggres velegnet til mange typiske “short-arc”
anvendelsesformal.
Hver stremimpuls svarer_til udskillelsen af én drébe fra
elektrodetraden; dette foregar ved en frekvens, som afhaenger af
trddens fremferingshastighed med en variation, som er forbundet med
tradens type og diameter (typiske frekvensvaerdier: 30-300Hz).

Ulegeret og lavtlegeret stal
- Egn.et tréddigme er: .
- Svejsespandingens omfang:

60-:&60/3? ) 9 9
- Buespandingens omfang:
- Egnede gasarter:

0,8-1,6mm

18-32V
Ar/CO, , Ar/CO, /0, (CO,max 20%)

Rustfrit stal

- Egn‘et tréddigmeter: .

- Svejsespaendingens omfang:
50-%30/{) 9 9

0,8-1,2mm

- Buespandingens omfang:

17-26V
- Egnede gasarter: Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

Aluminium og legeringer

- Egnet traddiameter: 0,8-1,6mm
- Sveé'se%)aendingens omfang:

40-320
- Buespandingens omfang: 17-28V
- Egnede gasarter: Ar99,9%

Kontaktreret skal almindeligvis befinde sig 5-10mm inde i dysen

hvilket er seerligt vigtigt, hvis lysbuens spaending er hgj; trddens frie
laengde (stick-out) udger normalt 10-20mm.

Anvendelsesformal: Svejsning i "stilling” Eé tynde arbejdsemner eller
arbejdsemner med en gennemsnitslig tykkelse samt varmefalsomme
materialer; den er seerligt velegnet til at svejse pa lette legeringer
(aluminium og aluminiumlegeringer) samt pa emner med en

tykkelse pa under 3mm.

REGULERING AF SVEJSEPARAMETRENE
Beskyttelsesgas

Beskyttelsesgassens fremlgb skal udgere:
shortarc: 8-14 I/min

alt efter svejsestrammens styrke og dysens diameter

Svejsestrom

Den bestemmes af fremferingshastigheden for den anvendte trads
diameter. Der skal tages hojde for, at trddens fremferingshastighed
stiger som trddens diameter falder og omvendt, ved samme
stremforbrug.

De vejledende veerdier for strammen ved manuel svejsning med de
mestanvendte trade, er opfort pa tabellen (TAB.5).

Lysbuens s endin?
Operateren kan regulere lysbuens speending ved at dreje encoderen
(FIG.C (5)); den tilpasser sig gradvist tradens fremfgringshastighed

(stremmen), der er valgt p& grundlag af den anvendte trads diameter
og beskyttelsesgassens natur, ifelge nedenstaende formel, der giver
en gennemsnitsveerdi:
U,=(14+0,05x1,)
hvor: U, :Lysbuens spaendingi volt;

|,: Svejsestrammeniampere.

Svejsekvalitet . .

Svejsesemmens kvalitet og maengden af S‘.‘)I’!ajt afhaenger forst og
fremmest af, om svejseparametrene er afbalancerede eller ej; de er
som falger. Strom (tradens hastighed), tradens diameter, lysbuens
spaendingosv. . i . .
Braenderens position skal ligeledes tilpasses billederne pa figuren
(FIG. L), sa der ikke forekommer for mange sprejt og defekter i
sgmmen.

Svejsehastigheden (fremfgringshastighed langs med samlingen) er
afgorende for, om sommen udferes Korrekt; der skal tages hejde for
dette, nar de andre parametre veelges, iseer med henblik pa
gennemtraengningen og selve ssmmens form.

De mest almindelige svejsedefekter sammenfattes pa TAB.8.

TIG-svejsning (DC) .

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den
elektriske lysbue, der udleses og opretholdes mellem en elektrode
(tungsten),” der ikke kan smelte, Oé; arbejdsemnet.  Tungsten-
elekfroden stottes af en braender, der egner sig til at overfare
svejsestreammen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet
mod atmosfeerisk oxydering takket vaere gennemstrgmning af en
i?:?(k;i;\l/l as (normalt Argon: Ar 99,5), der strammer ud af keramikdysen

or at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt at
anvende en rigtig elektrodediameter sammen med den rigtige strom,
jeevnfor tabellen (TAB.6). i

lektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op
til 8 mm ved svejsningi hjerner. .
Sveﬂsnlngen foregar derved, at semmens flapper smelter. Hvis der
skal arbejdestfé tynde emner, der er forberedt Fe’i Eassende vis (op til
ca.1mm), er der ikke behov for tilferselsmateriale (FIG.N).
Hvis der arbejdes péa tykkere emner, skal der anvendes stave med den
samme sammensgetning som grundmaterialet med en passende
diameter og en hensigtsmeessig klargering af flapperne (FIG. O). For
at opna tilfredsstillende svejseresultater, bor arbejdsemnene renses
omhyggeligt for oxid, olie, fedt, oplesningsmidler osv.

LIFT-udIa;ninF: .

Den elektriske lysbue teendes ved at fierne tungstenelektroden fra det

emne, sveﬂ(sningen skal foretages pa. Denne udlzsningfsméde skaber

feerre elektroforstyrrelser og nedseetter tilforslen af tungsten og

elektrodens slitage s& meget som muligt.

Fremgangsmade: . X .

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet og pres let. Haev

elektroden 2-3 mm efter et par sekunder, hvorved lysbuen udleses. Til

at begynde med udsender svejsemaskinen en IBASE strom, et gjeblik

senere den indstillede svejsestrom.

TIG DC-svejsning o

TIG DC-svejsning e%ner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og

hejtlegeret stal samt tungmetaller sasom kobber, nikkel, titanium og
legeringer deraf.

Til'TIG DC-svejsning med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt

en elektrode med 2% cerium (gratband). . .

angstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist

Ea IG. P, hvorved man skal serge for, at spidsen er fuldsteendi
oncentrisk for at undga udsvingninger i lysbuen. Det er vigtigt, ai

slibningen foretages i elektrodens Iaenfgaderetning. Dette arbejde skal

gentages med jaeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse og

slidtilstand, samt hvis den ved et handeligt uheld kontamineres,

oxyderes eller anvendes forkert.

SVEJSNING MED BEKLADT MMA-ELEKTRODE
Det er gtrengt nodvendigt at folge fabrikantens anvisninger, der er
opfart pa elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den
optimale stremstyrke. .
Svejsestrommen skal reguleres pa gr_undla? af den anvendte
elektrodes diameter og i betragtning af hvilken slags samling der skal
udferes (TAB.7). )
Vaer opmaerksom pa, at der ved samme elektrodediameter kreeves
hoje stremstyrker til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere
stromstyrkertil vertikal eller underopsvejsning. .
Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhaenger ikke kun af
strommens styrke, men ogs& af andre svejseparametre, sdsom
lysbuens laengde, hastighed og position under udferelse,
elektrodernes diameter og kvalitet’ (de ber opbevares i seerlige
gakninger elle beholdere pé et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

ve snlngens_egenskaber afhaenger ogsa af svejsemaskinens ARC-
FORCE vaerdl(hynamlskeforholden . o
Der skal tages hajde for, at haje ARC-FORCE veerdier giver en bedre
gennemtraengning og ger det muligt at foretage svejsningen i hvilken
som helst stilling, typisk med basiske elektroder; lave ARC-FORCE
veerdier giver derimod en bled bue uden sprojt, typisk med rutile
elektroder.
Svejsemaskinen er desuden forsynet med HORT START og ANTI
STICK anordningerne, der sikrer en nem start og hindrer elekiroden i
atkleebe sammen med arbejdsemnet.

Fremgangsmade

Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod
arbejdsemnet og foretag den samme bevaegelse som for at teende en
teendstik; dette er den mest korrekte made at udlese lysbuen pa.

GIV AGT: LAD VAERE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man
risikerer ellers at beskadige beklzedningen og dermed at gore det
sveerere atudlese lysbuen.
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Sé snart lysbuen er udlgst, skal man forsege at opretholde en afstand
fra emnet’svarende til den anvendte elektrodes diameter og serge for,
at denne afstand forbliver sa konstant som muligt, mens der svejses;
husk p4, at elektroden skal hzeldes cirka 20-30 grader (FIG. Q) i
fremfaringsretningen.

Ved slutningen af svejsesemmen skal elektrodens ende flyttes lidt
tilbage i forhold til fremferingsretningen, over krateret for at udfere
fyldningen; haev derefter elektroden hurtigt op fra smeltebadet, sa
lysbuen slukkes (Svejsesommens udseende - FIG. R).

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FORDER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL

MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

ORDINARVEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATOREN KAN UDFOQRE DEN ORDINAERE
VEDLIGEHOLDELSE.

Breender

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande;
derved smelter de isolerende materialer og braenderen geres
ubrugelig i lebet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum undersege, om gasrgrene og
overgangsstykkerne er helt tette.

- Hver gang tradspolen udskiftes, skal der blaeses ter trykluft (maks.
5bar)ind itradhylstret for at kontrollere, om det er intakt.

- Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om braenderens
endestykker er slidte, samt om de er rigtigt monterede: kontrollér
dysen, kontaktreret og gassprederen.

Tradtilferselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes treekruller er slidte og
jeevnligt fierne metalstovet, der laegger sig i treekomradet (ruller og
tradleder ved indgang og udgang).

EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE .
DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA
UDELUKKENDE FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE
ELLER MEDARBEJDERE MED DEN FORN@DNE VIDEN PA EL-
OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS
PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den
tilfores spaending, er der fare for alvorlige elektriske stod ved
direkte kontakt med dele under spanding og/eller lesioner ved
direkte kontakt med dele i bevagelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor
stovet der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og
fierne det stov, der har Ia?t si? pa transformer, reaktans og opretter,
ved hjeelp af en ter trykluftstrale ﬂmaks. 10bar).

Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens
dem om nedvendigt med en meget bled borste eller egnede
oplasningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersagie, om de elektriske forbindelser er
ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfert, skal’ man pamontere
svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgeringsskruerne
fuldstaendigt.

Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage
svejsninger, mens svejsemaskinen er dben.

8.FEJLFINDIN
FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN
DER TILKALDES TEKNISK ASSISTANCE UDFORE FOLGENDE
UNDERSQGELSER:
- Undersgg at svejsespaendingen, som reguleres med
potentiometeret med den gradinddelte ampéreskala er korrekt til
den elektrodediamter der benyttes. .
Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette
ikke er tilfeeldet, skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen
Iednint]:jer, stik, udtag, sikringer osv.).

en gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for
hj eller for lav spaending eIIerkortslutningerigan(};,Iyser.
Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis fermostaten gar i
gang, skal man vente, til maskinen keler af af sig selv og undersege,
om ventilatoren fungerer.
Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hej eller for lav,
forbliver maskinen spaerret.
Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens
udgang: i dette tilfaglde skal man rette pa arsagen fil forstyrrelsen.
Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslabet er korrekte
specielt at spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket
uden forstyrrende materiale eller overfladebeleegning (eks. Maling).
Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99,5%) - ogsa i
denrigtige maengde.

(SF)
OHJEKIRJA

A

HUOM! ENNEN, HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJA!

TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT
JATKUVAN LANGAN HITSAUSKONEET MIG/MAG- JA FLUX,TIG,
MMA -KAARIHITSAUKSEEN.

Huom.: jatkossa kdytetaan pelkkaa nimitystd “hitsauskone”.

1.  KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvan hyvin koneen
turvallinen kéyttétapa seké kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvét
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdvd, kuinka toimia
hatétilanteissa. .

Katso myos TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081:
AARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA KAYTTO).

/N

- Valtd suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla

generaattorin tuottama tyhjékéyntijannite voi olla vaarallinen.

ammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen

hitsauskaapelien kytkemistd tai minkdédn tarkistus- tai

korjaustydn suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se séhkéverkosta ennen
hit: polttimen kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdhkokytkennat yleisten turvallisuusmaaradysten
mukaan.

- Hitsauskone tulee liitt ainoastaan syoéttojarjestelmiin,
joissa on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, ettd sy6ttétulppa on oikein maadoitettu.
A ytd hitsauskonetta kosteissa tai mirissd paikoissa

El itsaa sateessa.

- Ala kéytd kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennit ovat I16ysat.

- Ala hitsaa siilioita tai putkia, jotka ovat siséltédneet helposti
syttyvid aineita ja kaasumaisia tai nestemaisié polttoaineita.

- Ala tydéskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden ldheisyydessa.

- Ald hitsaa paineen alaisten séilididen paalla. .

- Poista tydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvit materiaalit
&esim.puu,paperljne?.

- uolehdi, ettd kaaren laheisyydessa onriittdva ilmanvaihto tai
muu jarjestelmad hitsaussavujen poistamiseksi;
hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava systemaattisesti
niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

- Ala séilyta kaasupulloa (jos sité kédytetadn) lammonléhteiden
lahella tai auringon paisteessa.

- Huolehdi riittdvasta sdhkoneristyksestd suhteessa
elektrodiin, tyostettdvddn kappaleeseen ja mahdollisiin
lahist6lla maassa oleviin metalliosiin. Sdhkoneristys voidaan
normaalisti taata kayttdmalld tarkoitukseen sopivia

jakdsineitd, -jalkineita, -pdihinettd ja vaatetusta ja

lavoja tai mattoja. o .

- Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kypéréaan kiinnitetyilla
suojalaseilla.

Kdytd kunnon suojavaatetusta &laké altista ihoa kaaren
aiheuttamille ultravioletti- ja_infrapunaséteille; myds kaaren
laheisyydesséa olevat henkilét on suojattava ei-heijastavien
suojien ja verhojen avulla.

- Melu: jos erityisen intensiivisten hitsaustoim

Khte&dgssé ilmenee véhintdén 85db:n (A) ﬁ ttdinen
enkilokohtainen melutaso (LEPd), on kéaytettava
asianmukaista henkil6kohtaista kuulosuojausta.

npiteiden

- Hitsausprosessin aiheuttamat sdhkomagneettiset kentét
voivat hairitd muiden sédhkoisten tai elektronisten laitteiden
toimintaa. Henkil6t, joilla on elimistoon asennettu sdhkdinen
tai elektroninen laite (esim. syddmentahdistin), saavat
oleskella hitsauskoneen kédyttdalueen lahistolla vain ladkérin
luvalla. Hitsauskoneen kéytt6a ei suositella henkiléille, joilla
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on elimist66n asennettu sdhkéinen tai elektroninen laite.

- Hitsauskone téyttda teknisen tuotestandardin vaatimukset
teollisuusympaéristosséd ja ammattikdytossa. Hitsauskoneen
sdhkémagneettista yhteensopivuutta asuinympdéristossa
kdytettdessa ei taata.

A LISAVAROTOIMET

- HITSAUSTOIMENPITEET:
- ympaéristossé, jossaon lisddantynyt sdhkoiskun vaara
- ahtaissatiloissa
- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien

. laheisyydessa .
TAYTYY arvioida etukéteen vastaavan asiantuntijan toimesta
ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen saaneiden
enkiléiden ldsnédollessa, jotta ndmé voivat auttaa

mahdollisessa hététilanteessa.
TAYTYY ottaa kayttoon teknjset suojauskeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081
kohdassa5.10;A.7;A.9.

- Hitsaus on KIELLETTY kéayttdjdn nostaessa
langansyéttolaitetta (esim. hihnojen avulla).

- Hitsaus on KIELLETTY kéayttdjan jalkojen ollessa irti maasta
ellei kéyteté turvalavaa. N N

- ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
useammalla hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa
sdhkoisesti kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntyéa vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittda sallitun rajan
kaksinkertaisesti.
Asiantuntevan henkilon on suoritettava asianmukaiset
mittaukset mahdollisen vaaran maarittimiseksi ja otettava
kaytt6on varokeinot, jotka kuvataan TEKNISEN ERITELMAN
IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa5.9.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava
vaakatasoiselle, sen painon kantavalle pinnalle.
Muussa tapauksessa (esim. viettdvalla tai
epétasaisella lattialla) kone on vaarassa kaatua.

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kaytté muuhun
kuin sille osoitettuun tarkoitukseen (esim.
vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

- HITSAUSKONEEN SIIRTAMINEN: kiinnitd aina
kaasupullo sopivilla apuvilineilld sen putoamisen
vélttdmiseksi.

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttolaitteen suojien ja
liikkuvien osien on oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen
kytkemista sdhkéverkkoon.

HUOMAA!: Miké tahansa langansyéttélaitteen liikkuvia osia
koskeva toimenpide, esim.

- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto

- Langan asettaminen rulliin

- Lankakelan asentaminen

- Rullien, hammaspyérien ja niiden alapuolisen alueen

uhdistus

- ammastorien voitelu
ON SUORITETTAYA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU
JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS
JOHDANTO . . . .
Nama yksivaiheiset hitsauslaitteet ovat virranlahteita, jotka perustuvat
uusimpaan inventer igbt teknologiaan ja ovat kokonaan digitaalisesti
ohtjattujaja niissé on sisédnrakennettu langansyéttaja.
Hitsauslaitteilla on mahdollista suorittaa” korkealaatuista MIG/MAG
hitsausta_jatkuvalla synergialla seka .Tilg ja Mma -hitsausta seké&
MIG/MAG -hitsausta pulssatulla synergialla. .
Langansyéttaja on varustettu langanvetoryhmélld, jossa on 2
moottoroitua rullaa seké vetopaineen itsendinen saato. Integroidussa
digitaalisessa ohjauspaneelissa on mikroprosessorin “ohjaama
saatokortti, jossa on padasiassa kolme toimintoa:
a) PARAMETRIEN ASETUS JASAATO . .
Taman kayttoliittymén avulla on mahdollista asettaa ja saataa
kayttdparametreja, valita muistiin tallennettuja ohjelmia seka saada

nékéviin néytélle toimintatilaté'aévarametrien arvot.
byMIG-MAG-HITSAUK LLE ESIASETETTUJEN
SYNERGIAOHJELMIEN LATAAMINEN

4 ohjelmat on esimédritetty ja tallennettu jarjestelmaan
ajan toimesta_(ei muutettavissa); ndiden ohjelmien avulla
kayttdja voi valita tietyn tyOpisteen (joka vastaa hitsauksesta
riippumattomia eri hitSausparametrisarjoja) séatéden vain Yhté
arvoa. Tdma on SYNERGIAN peruste, jonka avulla hitsauslaite
voidaan sdatédéd optimaalisesti Ja helposti kaikkia tyolosuhteita

varten.

MUKAUTETTUJEN OHJELMIEN
TALLENTAMINEN/LATAAMINEN MUISTISTA
Tatad toimintoa voidaan kétynéé seké synergiaohjelmalla ettd
manuaalitilassa tydskenneltdessa (tdssd tapauksessa kaikki
hitsausparametrit “asetetaan vapaasti).Tdman toiminnon avulla
kayttdja voi tallentaa muistiin ja ladata sieltd my6hemmin tietyn
hitsausohjelman.

Hitsauslaite ‘on tarkoitettu kéytettdvaksi SPOOL GUN hitsaupé&élla,
jota kéytetaan alumiinin ja terdsten hitsaamiseen, kun generaattorin ja
itsattavan kappaleen valilla on pitka etaisyys.

METALLIEN HITSATTAVUUS
MIG/MAG-FLUX: Hitsauslaite on tarkoitettu alumiinin ja sen seosten
MIG-hitsaukseen sek& MIG-juottoon, joka tehddén yleensa sinkityill&
pelleilld, seka hiiliterdsten MAG-hitsaukseen, niukkaseosteisille seka
ruostumattomille teréksille. Lisaksi téytelankojen FLUX-hitsaus_on
mahdollista ilman suojakaasua (self-shielding) sovittaen hitsauspaan
napaisuus langan valmistajan ohjeisiin.
Alumiinin ja sen seosten MIG-hitsaus on tehtava kéyttden lankoja,
joiden tayte so/pii hitsattavaan materiaaliin sekd suojakaasuun,
RﬂuhdasAr(QQ,Q"o).

1G-juotto voidaan tehddén yleensa sinkityilla pelleilld kupariseosta
tdynnd olevilla langoilla (esim. pii-kupari tai alumiini-kupari)
suojakaasulla, puhdas Ar (99,9%).
Hiiliterasten seké niukkaseosteisten MAG-hitsaus tehddan kayttaen
seka téysié etté taytettyjé lankoja, joiden koostumus sopii hitsattavaan
materiaaliin, suojakaasuun Co2, seoksiin Ar/CO2 tal Ar/CO2/02m
|@(Argon yleensé >80%). .

uostumattomien terdsten hitsaukseen r,kéiytetéién yleensa

o

kaasuseoksia Ar/O2 tai Ar/CO2 (Aryleensé > 98%

TIG: Hitsauslaite sopii TIG-hitsaukseen tasavirralla (DC) LIFT -kaaren
(pyyhkaisy)sytytykselld, joka sopii kayttoon kaikilla teraksilla (hiili-,
niukkaseosteiset ja runsasseosteiset) seké raskasmetalleillaéku ari,
nikkeli, titaani seka niiden seokset) suojakaasulla, puhdas Ar (99,9%),
tai erityiskayttoihin seoksilla Argon/Helium.

MMA: Hitsauslaite sopii_hitsaukseen MMA elektrodilla tasavirralla

(DC) kaikilla paallystetyilla elektrodityypeilla.

PAAOMINAISUUDET:

Virransy6td é’énnitteen valvonta.

Toiminta 2T (2 aikaa)/4T (4 aikaa), Spot.

Hitsauspaan automaattinen tunnistus. o .

Langan nousuportaikon s&étd, post-gas jélkikaasun aika, langan
IoEpuunpanalka (burn-back).

Yksilollistettyjen ohjelmien muistiinlaitto/palautus.

SPOOL GUN hitsauspééan kayttovalmius.

Termostaattisuojaus.

Napaisuuden ké@anteisyys (FLUX-hitsaus)

TILATTAVAT LISAVARUSTEET
Argon-kaasupullon sovitin.

KérrK.

Késikauko-ohjaus, 1 potentiometri.
Késikauko-ohjaus, 2 potentiometria.
Kytkentékaapelipakkaus.
Alumiinin hitsauspakkaus.
Téytelankahitsauspakkaus.
MMA-hitsauspakkaus.

TIG DC -hitsauspakkaus.
Tummennettu naamari.
MIG-hitsauspéaé.

TIG-hitsauspaa.

3.TEKNISETTIEDOTTYYPPIKILPI

3.1 TYYPPIKILPI ) . .
Hitsauskoneen ty6suoritusta koskevat tiedot I6ytyvat kilvesta
esitettyné seuraavin symbolein}g‘ai\tleenAmerkitys selitetadn alla:

1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja
valmistusta kasitteleva viitestandardi.

2- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
mpéristdssd, jossa on korkea sdhkdiskun vaara (esim. hyvin
ahelld suuria metalliméaria).

5- Syéttélinjan symboli:
1~:vaihtojénnite yksivaiheinen;
3~:vaihtojannite kolmivaiheinen.

6- Vaipan suojausaste.

7- SﬁottﬁlinjantKypiIIisetluvut:

2 Hit)saus oneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat
+10%).

=Ly max: Suurin linjan kéyttdma virta.

-l :Tehollinen syéttévirta.

Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjékayntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi

tuottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana

hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).

©
v
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limoitetaan % -maaréisena, 10 minuutin kierron perusteella
esim.60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
ikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat
ympériston 40 asteen lampdtilaan) ylitetédan,
thuumenemlssuo;aus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
unnes sen ldmpétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).
-A/NV-A/V: limoittaa hitsausvirran saétdalueen (minimi - maksimi)
kaaren vastaavalla jannitteella.
9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (véalttdmaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperén selvityksen

hteydessa).
10-—%—: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivéstetyn kaynnistyksen
sulakkeiden arvot.
11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys
selitetddn kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen” tdsmélliset
arvot on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUTTEKNISETTIEDOT:

-HITSAUSLAITE :katso taulukko 1 (TAUL. 1)
-MIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 2 (TAUL. 2)
-TIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 3 (TAUL. 3)
-ELEKTRODIN KANNATINPIHDIT: katso taulukko 4 (TAUL. 4)
Hitsauslaitteen paino iimoitetaan taulukossa 1 (TAUL.1).

4.HITSAUSLAITTEEN KUVAUS .

OHJAUSLAITTEET, SAATO JAKYTKENTA

Hitsauslaite (KUVA B)

Etupuolella: .

1-Onhjauspaneeli (katso kuvaus). . . .

2- Nopea negatilvinen pistoke M hitsauksen virtakaapelille
grr{'néahdc))nuskaapeh MIG:lle ja MMA:lle, hitsauspdén kaapeli

lle).

3- Nopea ﬁositiivinen pistoke (+) TIG-hitsauksen
maadoituskaapelille (hitsauksen virtakaapeli MMA:lle)

4-  Keskitetty liitos MIG-hitsauspéalle (Euro).

5- Liitin 14p (14 napaa) kauko-ohjaimen seké spool gun:n kytkentaa
varten.

Takapuolella:

6- Yleiskatkaisin ON/OFF. .

7- Kaasuputken liitos (kaasupullo) MIG-hitsaukseen.
8- Virtakaapeli kaapelinsulkijalla.

Kelan tila:

9- Positiivinen liitin (+).

10- Negatiivinen liitin (-).

HUOM Napaisuuden kaénteisyys FLUX-hitsaukseen (ilman
kaasua).

HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI(KUVA C)

1- Héilyt std merkitsevd VALODIODI (hitsauslaitteen ulostulo on

luki tug. Nayttdruudulle (4) iimestyy hélytysviesti.

Hitsauslaitteen ennalleenpalautus on”automaattinen hélytyksen

syyn poistuessa.

2- J§p|r|1"itteen ulostulossa ilmoittava VALODIODI (ulostulo

aalla).

3- Hitsauslaitteen ohjelmointia merkitsevd VALODIODI.

4- Aakkosnumeerinen nayttéruutu 3 digit. lImoittaa:

- hitsausvirran ampeereissa.

limoitettu arvo on hitsauslaiteen tyhjakaynnilla asetettu arvo,
kun taas todellinen arvo on sen toiminnan aikana.

- hélytysviesti seuraavalla merkinnélla:

-"AL.1": Koneen ylikuumenemisesta johtuva paépiirin

suojatermostaatin keskeytys (vain versio MIG Pulse).

-"AL.2": Koneen ylikuumenemisesta johtuva suojatermostaatin

keskeytys.

-"AL.3": Hairi6 péadvirransyotéssa: virransyéton jannite on
sallitun valin ulkopuolella +/- 15% suhteessa kyltin
arvoon.

HUOMIO: Ylldmainitun {'énnitteen yldarvon

littdminen vaurioittaa laitetta vakavasti.

airi6 péadvirransyoétéssa: suojakeskeytYs

\grransyéttélinjan alijéannitteen vuoksi (vain versio MIG

ulse).

-"AL.7": On P/ritetty hitsata MIG/MAG-tavassa lilan suurella

virralla generaattorille.

-"AL.8": Hairi6 MIG/MAG-hitsauspiirissd (vain versio MIG
Pulse). HUOMIO: tassd tapauksessa
ennalleenpalautus on valttdmatén laitteen
sammuttamlseks?a uudelleen kéynnistdmiseksi.

4b, 4c, 4d, 4e- VALODIODI ilmoittaa mittayksikon (ampeeri,

voltti, sekunti, prosentti metri/minuutti).

5- Encoderin ohjausvipu.

Mahdollistaa hitsausvirran saadoén. L
6- Yksildllistettyjen hitsausohjelmien palautusnéppéin (LOAD).
7- Yksilollistettyjen hitsausohjelmien muistiinlaittondppain
STORE).

8- Hitsausmenettelyn valintandppaéin.

Painamalla nédppaintd valodiodi syttyy kaytettavéksi aiottua

hitsaustapaa vastaavasti:

-m = = : MIG/MAG PULSE ARC-tavassa (kun mahdollista).

-"AL.4"

4a

5

: MIG/MAG/FLUX SHORT/SPRAY ARC-tavassa.

PP

: elektrodi MMA.

LFT : TIG-DC LIFT-sytytyksella.
itsausprosessin valintan;a:_ipgéin.
Laitteen’ ollessa MIG/MAG/FLUX-tavassa se mahdollistaa
valinnan ohj]guksen 2 aikaa, 4 aikaa tai pistehitsausajastimen
valilla (SPOT).

Materiaalityypin valintanappdin.

Aseta toimintatapa materiaalin tai menetelman mukaan.
Onkaytéssé vain synergiassa (13).

11- Langan halkaisija valintandppédin mahdollistaa langan
halkaisijan asettamisen. 1.2 mm:n halkaisijaa varten on
liikutettava painiketta kunnes molemmat halkaisijoita 0.6 ja 0.8
mm vastaavat valodiodit syttyvat.

On kéytéssa vain synergiassa (13).

Kauko-ohjauksen valintandppain.

- VALODIODIN

ohjaukset ovat kdytossa.
- VALODIODIN 6 palaessa saaté voidaan suorittaa vain

kauko-ohjauksella:

agoh'aus1 potentiometrilla: korvaa encoderin toiminnan (5).

b) ohjaus 2 potentiometrilla: korvaa encoderin (5) sekéa

lisdparametrin toiminnan.

c) kauko-ohjaus polkimella: korvaa encoderin toiminnan (5)
ig-tavassa.

13- Hitsauksen valintanédppdin synergiassa. Laitteen toimimisen

asettamiseksi synergiassa’ MIG/MAG-hitsauksessa on
valttdméatonta liikutfaa painiketta.
HUOMIO! Vaikka laitteella on mahdollista asettaa vapaasti
jokainen parametri, on tiett?/]jk!a' parametriyhdistelmia, joilla ei
vélttdmétta ole merkitystd séhkon tai hitsauksen ndkékulmasta.
Joka tapauksessa hitsauslaite ei vaurioidu, vaikkei se toimisikaan
vaaranlaisen asetuksen mukaan.

14- Hitsausparametrien valintandppain.

Painamalla nappainta perékkain syttyy yksi VALODIODEISTA
(14a) - (14i), {ohon tietty paramefri ‘liittyy. Jokaisen kéytdssa
olevan garame rin arvon asettaminen on tehtavissa ENCODER:n
avulla (5) ja ilmoitetaan nayttéruudulla (4).

Huomio: ‘ne parametrit, " joita kayttaja ei voi muuttaa, ovat
automaattisesti pois valinnasta sen mukaan tyéskennelldénké
sytnerglsella ohjelmalla vai késitavassa; vastaava VALODIODI ei
syty.

O

10

12

palaessa hitsauslaitteen paneelilla olevat

14a- EREY parametri 1: Valitsee hitsausjannitteen.

MIG/MAG/FLUX-tavassa saéatda hitsausjannitteen volteissa tai
kaaren korjauksen synergiassa (vain MIG/MAG:lle).
Hitsauksessa havainnollistaa jénnitteen generaattorin
ulostulossa.

84

14b- parametri 2: Asettaa langan nopeuden tai

hitsausvirran. MIG/MAG/FLUX-tavassa langan
etenemisnopeus metrejd minuutissa. MMA-tavassa mitattu
hitsausvirta ampeereissa. Hitsauksessa havainnollistaa virran
generaattorin ulostulossa.

“
14c- parametri 3: Arc force tai elektroninen reaktanssi.

MMA-tavassa kaaren voimakkuus tai kaaren tunkeutumisen
saatd. MIG/MAG/FLUX-tavassa tarkoittaa samaa, mutta sita
kutsutaan elektroniseksi reaktanssiksi.

o

e

14d- parametri 4: Kiihdytysportaikko: MIG/MAG/FLUX-

tavassa sdatda langanvetomoottorin kiihdytysportaikon
kaltevuuden.

5 o

14e- parametri 5: Burn back-loppuunpaloaika:

MIG/MAG/FLUX-tavassa saataa aikavélin, joka kuluu langan
pyséytyshetken seka ulostulovirran nollauksen valilla.

. parametri 6: Postgas (jdlkikaasu). MIG/MAG/FLUX-
tavassa saataa jalkikaasun ajan sekunneissa.

Ao
i

144-

B

14g- parametri 7: Laskuportaikko. MIG/MAG-tavassa
laskuportaikon aika (vain synergiassa (13)).

14h- parametri 8: Spot-aika. MIG/MAG/FLUX-tavassa saataa
hitsausvirran keston pistehitsauksessa (SPOT).
O

i
14i-  [PAUSE Parametri 9: Taukoaika pistehitsauksessa.
MIG/MAG/FLUX-tavassa s&atdd tauon keston kahden
pistehitsauksen vélilla. Asetuksella 0 sek seuraavan
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ﬁ_istehitsgyksen_ suorittamiseksi on vélttdmatonta [6ysété
itsauspéan painike ja painaa sité sitten uudelleen.

YKSILOLLISTETTYJEN OHJELMIEN MUISTIINLAITTO JA
PALAUTUS

Johdanto

Hitsauslaitteella on mahdollista laittaa muistiin (STORE)
yksildllistettyja ty6ohjelmia, joille kuuluvat tietylle hitsaukselle
voimassa olevien parametrien asetukset. Jokainen yksiléllistetty
ohjelma voidaan palauttaa (LOAD) milloin tahansa antaen néin
kayttajalle “kayttovalmiin® hitsauslaitteen aikaisemmin optimoituun
erikoisty6hon. ~Hitsauslaitteella on mahdollista laittaa muistiin 9
yksildllistettyéd ohjelmaa.

Muistiinlaittomenetelma (STORE) .
Hitsauslaitteen s&atdmisen jalkeen parhaalla mahdollisella tavalla
tiet'tjyé hitsausta varten menettele seuraavalla tavalla (KUVA C):
a amanépgémtéﬂ “STORE”3 sekunnin ajan.
b) limestyy “St_"néyttéruudulle (4) sek& numero vélilla 1ja 9.
9 P){érittaméllé kasivipua (5) valitse numero, jolla ohjelma
tallennetaan.
d) Paina uudelleen néppainta g) “STORE™:
- mikali nappéintd “STORE” painetaan yli 3 sekuntia, ohjelma
meneeoikeinmuistiind'ailmestyyteksti“ S”;
- mikéli néppéinta “STORE” painetaan alle 3 sekuntia, ohjelma ei
mene muistiin ja ilmestyy teksti“no”.

Palautusmenetelméa (LOAD)
Menettele seuraavalla tavalla (katso KUVAC):
a) Paina nappdinta (62 “LOAD” 3 sekunnin ajan.
b) lImestyy “Ld_"néyttéruudulle (4) sek& numero valilld 1ja 9.
c) Pyorittdmalld kasivipua (5) valitse numero, jolla kaytettévaksi
haluttu ohjelma menee muistiin.
d) Paina uudelleen ndppaintd (6) LOAD”:
- mikali nappéintd “LOAD” painetaan yli 3 sekuntia, ohjelma
palautuu oi einjailmesg){te sti“YES”;
- mikéli nappéintd “LOAD” painetaan alle 3 sekuntia, ohjelma ei
alaudu ja ilmestyy teksti“no”.
HUOMIO: nappéimella “store” ja “load” tehtdvien toimenpiteiden
aikana valodiodi prg palaa.

5.ASENNUS

A HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI

SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKQSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA. . .
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

Suojamaskin asennus
Kuva D
Paluukaapelinllguristimen asennus
va E

u
Holkkikaapelin asennus
Kuva F

HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jadhdytysilma-aukot eivét ole tukossa
(siiven pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista, etteivét s&éhkoé johtava
pély, sybvyttéva hoyry, kosteus jne.paédse koneeseen.

Jata hitsauskoneen ymparille vahintdédn 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle,

sen painon kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen
vélttamiseksi.

KYTKENTA VERKKOON . . .

- Ennen sahkokytkentéjen tekemisté tarkista, ettd hitsauskoneen
kilvessa ilmoitettu jénnite ja taajuus vastaavat asennuspaikan
kaytettavissa olevan verkon arvo{a.

- Hitsauskone tulee liittdéd ainoastaan syéttéjarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Suojan varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kéyta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppiéa:

- Tyyppi A ( yksivaiheisille laitteille;

- Tyyppi B (| kolmivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemistd sahkdverkon
Iii}gén.tékohtiin, joiden impedanssi on pienempi kuin Zmax =0,18

mi.

Pistoke ja pistorasia

| iitd verkkojohtoon riittdvalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P +T)
ja kéyta verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetd&n syéttélinjan maadoitusjohtoon
(keltavihred). Taulukossa (TAUL.1Z ilmoitetaan suositeltavien hitaiden
sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman
nimellisvirran pohjalta seké sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.

A HUOM.!YIla olevien ohjeiden laiminlyominen tekee koneen

turvajarjestelmén (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkildvahinkojen (esim. sédhkdisku) tai aineellisten
vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN

TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA

Taulukossa (TAUL. 1) esitetédén hitsauskaapeleille suositeltavat arvot
(yksikk6 mm®) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

MIG/MAG-HITSAUS

Liittdminen kaasupulloon

Kaasusiilid, joka voidaan asettaa rattaiden tukitasanteelle max 60 kg

- Ruuvaa paineenalennin kiinni kaasupullon venttiiliin ja laita véliin
mukana toimitettu tarkoitukseen varattu vélitys, kun kéytetdén
Argon-kaasua tai Argon/CO,-seosta.

- Liita_kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitd mukana
toimitettu sinkila.

- Loysaa paineenalentimen sé&&térengas ennen kaasupullon
venttiilin avaamista.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta . .
- Kytketddn suoraan tgb apﬁaleeseen tai tyépenkkiin
mahdollisimman l&helle tehtévaa hitsaussaumaa.

Polttimen liittdminen
- Liita poltin sille tarkoitettuun liittimeen. Kiinnitd varmistusrengas
ohjaan asti késin.
- Valmista poltin langan asentamista varten irrottamalla _siité
kosketusputki ja suukappale langan ulostulon helpottamiseksi.

FLUX-HITSAUS

Maadoituksen paluukaapelin lgtkennét sekd hitsauspdé ovat
MIG/MAG-hitsauksen mukaisia. On vélttdmatonta vaihtaa jénnitteen
qapgltistuus (KUVA B (9)-(10)) kelan tilassa, kuten etiketiss&
iimoitetaan.

Spool Gun:n kytkentd (KUVAB) . .

- Yhdista Spool Gun (4) keskitettyyn liitokseen pyérittamalla
kiinnitysrengas pohjaanasti. . .

- Aseta ohjauskaapelin liitin (5) siihen tarkoitettuun pistokkeeseen,
hitsauslaite tunnistaa automaattisesti Spool Gun:n.

TIG-HITSAUS

Kaasupullon kytkenta

Ladattava kaasupullo karryn tasolle max 60 kg

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen

lisdvarusteena saatu alennin Argon-kaasulle.

Yhdistd kaasun tuloputki alentimeen ja kiristd varusteissa oleva

nauhaa; yhdista sitten putken toinen paa tarkoituksen mukaiseen

liito n, joka on hanallisessa Tig-hitsauspééssa.

- Loéyséd paineenalentimen sé&atérengas ennen kaasupullon
venttiilin avaamista.

Hitsausvirran paluukapeelin kytkenta

- Kytke kaapeli hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla
sé on, mahdollisimman l&helle tehtavaa liitosta.

- Kytke kaapeli hitsauslaitteeseen nopeaan pistokkeeseen (+).

Tig-hitsauspéén kytkents (KUVA M) . .
- ?Itke TIG-hitsauspaé nopeaan pistokkeeseen (-) hitsauslaitteen
efupaneelilla.

MMA-HITSAUS . . L
Melkein kaikki hitsauspuikot kytketddn generaattorin positiiviseen (+)
napaan. Ainoastaan hapanpaéllysteiset hitsauspuikot kytketdan
negatiiviseen (-) napaan.

Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitdnndssad on erikoispuristin elektrodin ndkyvan osan
kiinnitysté varten.

Kaapeliliitetdan puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

K)letéén suoraan tydkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman
l&helle tehtdvaa hitsaussaumaa. .

Kaapeli litet&d&n puristimeen, jossa symboli (-).

Suosituksia:

- Kierrd hitsauskaaﬁ)eleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissé (jos
sellaisia on) tdydellisen s&hkokontaktin takaamiseksi; mikali néin ei
tehda, liittimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja
tapahtuu tehonmenetystd. = .

- Kaytéd mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita. . .

Ald kayta tyokappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita

hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen

tai epatyydyttavaén hitsaustulokseen.

LANKARULLAN ASENTAMINEN (KUVA G)

A HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN
ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
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SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN

SUOJAPUTK| JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT

KAYTETTAVAN LANGAN HALKAISIJAA JATYYPPIA JATARKISTA,

ETTANE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA KAYTA SUOJAKASINEITA

LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

- Avaa kelatila.

- Aseta lankakela telalle varmistaen, ettd telan
sulkuhaka on asetettu oikein sille varattuun reikdan .

- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja ved&d 'se/ne pois
sisérullan/rullignIuota(2a?. L . o

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettdvaan

lankaan (2b).

Vapauta langan paa ja leikkaa sen ruma paa siististi. Ké&nné kelaa

vastapdivdén ja aseta langan paa langanohjaimen aukkoon

tyéntaen sita noin 50-100 mm(ZC?. L

Ialrlizasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kéytettdvéan

ankaan.

Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, sdadéa paine

kgsklvertoarvoon ja tarkista, etté lanka on oikein sisarullan raossa

yorityksen

).
arruta kelaa kevyesti kayttden kelan keskelld olevaa,
tarkoitukseen varattua séétéruuvia (1b).
Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kéynnisté hitsauslaite ja paina
polttimen painiketta tai oh!auspaneellr] langansyéttopainiketta (jos
sellainen on). Odota, ettéd langanohjaimen suojaputkesta esiin
tuleva langanpéaé tulee ulos noin 10-15 cm polttimen etuosasta, ja
vapauta sitten painike.

A HUOM.! Tamén toimituksen aikana langassa on
séhkdjénnite ja_se on mekaanisen voiman alainen. Mikéli
turvallisuusohjeita ei noudateta, voi seurauksena olla séhkéisku,
tapaturma tai sahkékaari:

Ala suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.
Pida kaasupullo ja poltin etaalla toisistaan.
Kiinnita kosketusputki{'a suukappale uudelleen polttimeen (4b).
Tarkista, ettd lanka etenee saanndllisesti. Aseta rullien paine ja
kelan jarrutus mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, etta
lanka " ei péaase luistamaan rakoon ja ettd Eyséhdy_ksen
tapahtuessa sy6tto ei 16ysaa langan kierroksia keskipakovoiman
ansiosta.
- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan pada 10-15 mm

mittaiseksi.
- Sullje syottajan luukku.

)

- Suljekelatila.
5.7 LANKARULLAN LATAAMINEN SPOOL GUN:LLE (KuvaH)

A HUOMIO! ENNEN LANGAN LATAUSTOIMENPITEEN
ALOITTAMISTA VARMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON
SAMMUTETTU SEKA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA, JA ETTA
SPOOL GUN ON IRTIHITSAUSLAITTEESTA.

LANGA

KOSKETUS KI' VASTAAVAT KA
LANGAN HALKAISIJAA JA SEN. TYY
KOOTTU OIKEANLAISESTI. ALA KAYTA SUOJAHANSI
LANGAN PUJOTUSVAIHEIDEN AIKANA.

- Poista kansi ruuvaamalla siina oleva ruuvi auki (1).

- Aseta lankarulla kelaan.

- Paasta paineen vastarulla ja siirra se pois alemman rullan lahelta

=
X
>
3

2).
Vapauta langan péé, katkaise sen epdmuodostunut paate selvélla
leikkauksella ilman rénsyL.; pydrita rullaa vastapaivaan ‘ia laita
Ian%(an péé langantulo-ohjaimeen tyontdmélld sitd 50-100mm
suukappaleen S|salle12 X
- Aseta vastarulla uudelleen sédatdmalla sen paine keskitason arvoon
ja tarkasta, etté lanka on oikein asetettu alemman rullan uraan(3).
Jarruta kevyesti kelaa siihen tarkoitetun saéatéruuvin kautta.
- Kun Spool gun on yhdistetty, aseta hitsauslaitteen pistoke
séhképistorasiaan, kaynnistd_ hitsauslaite ja purista spool gun:n
ainonappia sekd odota, ettd langan paé kulkemalla kokonaan
langanohjaimen lapitulee 100-150mm esiin hitsauspéén etuosasta,
|16yséaé hitsauspéaan painonappi.

LANGANOHJAIMEN VAIPAN VAIHTO POLTTIMEEN (KUVA )
Ennen vaipan vaihdon aloittamista ojenna poltinkaapeli varoen
mutkien syntymista.

Kierrevaippa terdslangoille

Ruuvaa irti suutin ja kosketusputki polttimen paasta.

2- Ruuvaa irti vaipan kiinnitysmutteri keskiliittimesté ja irrota vaippa.

3- Tydnna uusi vaippa poltinkaapelin putkeen ja paina sita kevyesti,
Kunnes se tulee ulos polttimen paéasta.

4- Eyéjvl?_a vaipan kiinnitysmutteri takaisin paikalleen kiristden
adella.

5- Leikkaa polttimesta ulostuleva vaipan osa painaen sita kevyesti;
irrota vaippa uudelleen poltinkaapelista.

6- Ta?f()ita vaipan leikattu paa ja laita vaippa takaisin poltinkaapelin
putkeen.

7- Ruuvaa mutteri takaisin kiristden mutteriavaimella.
8- Asenna kosketusputki ja suutin takaisin paikoilleen.

Synteettinen vaippa alumiinilangoille
Suorita vaiheet 1, 2, 3 kuten teréslangoille tarkoitetun vaipan kohdalla
gélésuoritavaiheita4,5,6,7,8).
- Ruuvaa alumiinin hitsaukseen tarkoitettu kosketusputki takaisin
Eaikalleen tarkistaen, ettd se tulee kosketukseen vaipan kanssa.
10-Laita vaipan toiseen pdaéhdn (polttimeen liitettdvé puoli)
messinkinippa ja O-rengas ja Kkiristd vaipan Kiinnitysmutteri
painaen vaippaa kevyesti. Vaipan ylimaardinen osa poistetaan
mydhemmin (katso (13)). Veda langansyéttélaitteen
Eolt‘inliitpkse‘sta ulos alumiinivaippoja varten tarkoitettu
apillaariputki.

11-Vaipoilla, joiden halkaisija on 1,6-2,4mm (keltainen vari), El OLE
KAPILLAARIPUTKEA; téssa tapauksessa vaippa laitetaan
Eo!tinliitokseen ilman sita. . L
eikkaa halkaisjaltaan 1-1,2mm olevien alumiinivaippojen
(punainen vari) kapillaariputki n. 2mm lyhyemmaéksi kuin terasputki
E laita se vaipan vapaaseen p&éhan.

12-Kiinnitd poltin langansyéttolaitteen liitokseen; merkitse vaipan
kohta, joka on n. 1-2mm etéisyydella pyéristd; irrota poltin jélleen.

13-Leikkaa vaippa aikaisemmin mééritetystéd kohdasta; varo, ettei
sisddnmenoaukko muuta muotoaan. Asenna poltin takaisin
langansyéttélaitteen liitokseen ja asenna kaasusuutin paikalleen.

6 MIG/MAG-HITSAUS

SIIRTOTAPA SHORT ARC (LYHYT KAARI)

Elektrqdilan%an sulaminen ja tipan irtoaminen saadaan aikaan
toistuvilla oikosuluilla (jopa 200 kertaa minuutissa) langan kéresta
sulamiskohtaan.

Hiili- ja seosterédkset

- Sopiva langan l&pimitta: 0,6-1,2mm
- Hitsauss&hkoén kantama: 40-210A
- Kaaren jannitekantama: 14-23V
- Sopivat kaasut: CO,, Ar/CO,, Ar/CO,/O,
Ruostumattomat terékset

- Sopivalangan lapimitta: 0,8-1mm
- Hitsausséhkoén kantama: 40-160A
- Kaaren jannitekantama: 14-20V
- Sopivat kaasut: Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)
Alumiini ja seokset

- Sopiva langan lapimitta: 0,8-1,6mm
- Hitsausséhkoén kantama: 75-160A

- Kaaren jénnitekantama: 16-22V
- Sopivat kaasut: Ar 99,9%
Kosketusputken on tavallisesti oltava suuttimen tasolla tai hieman siita
ulkoneva, jos kaytetddn ohuita lankoja tai pientd kaarijannitetta;
langan vapaa pituus (stick-out) on normaalisti 5-12mm.

Kayttétarkoitus: hitsaus kaikissa asennoissa ohuilla
paksuuksilla, rajoitettu lampékuorma ja hyvin sédédettavissé
oleva hitsisula.

Huom.: lyhytkaarihitsausta alumiinin ja seosten
hitsaukseen kéYtettéessé on oltava erityisen tarkka
(erityisesti kaytettdessa lankaa, jonka halkaisija >1mm),
koska sulamisvirheiden mahdollisuus on suuri.

6.1.2SIIRTOTAPA SPRAY ARC (SUIHKUKAARl)
Langan sulaminen tapahtuu korkeampaa jannitetta ja sahkdvoimaa
kaytettdessa kuin "Short Arc". Langan kérki ei joudu kosketukseen
sulamiskohdan kanssa. Tdmé muodostaa kaaren, jonka ldpi virtaa
metallipisaroiden virta. Némé& muodostuvat elektrodijohdon jatkuvasti
sulaessa, mutta jolloin oikosulkua ei tapahdu.

Hiili- ja seosterakset

- Sopiva Langan lapimitta: 0,8-1,6mm
- Hitsauss&hkon kantama: 180-450A
- Kaaren jannitekantama: 40V

24-40

- Sopivat kaasut: Ar/CO, , Ar/CO,/0,
Ruostumattomat terikset
- Sopiva Langan lapimitta:
- Hitsauss&hkon kantama:
- Kaaren jannitekantama:
- Sopivat kaasut:
Alumiinija seokset

1-1,6mm

140-390A

22-32V

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

- Sopiva'Langan lapimitta: 0,8-1,6mm
- Hitsauss&hkon kantama: 120-360A
- Kaaren jénnitekantama: 24-30V
- Sopivat kaasut: Ar99,9%

Kosketusputken on tavallisesti oltava 5-10mm suuttimen sisépuolella,
sitd enemmaén mitd suurempi on kaarijannite; langan vapaa pituus
stick-out) on normaalisti 10-20mm.

MANUAALITILASSA (“PRG 07), kun langan nopeuden ja kaaren

jannitteen oikeat parametrit on valittu (toisin sanoen sopivat arvot ),
valittavalla reaktanssin arvolla ei ole merkitysta.

Kéayttotarkoitus: hitsaus vaakasuoraan vahintddn 3-4mm
paksuuksilla (hyvin herkk&juoksuinen hitsisula); suoritusnopeus ja
pinnoiteaste ovat hyvin suuret (korkea ldmpokuorma).

PULSE ARC -SIIRTOTAPA (PULSSIKAARI) (JOS MUKANA)

Témaé on “kontrolloitu” siirtotapa ja se sijaitsee toimintoalueella “spray-
arc” (muokattu suihkukaari).” Td&man siirtotavan hyotyja ovat
yhdistymisnopeus ja roiskeettomuus ulottuen huomattavan’ alhaisiin
virta-arvoihin, jotka tyydyttdvat useita “short-arc:lle” tyypillisia
sovelluksia.

Jokaisella virtapulssilla irtoaa yksi pisara elektrodilangasta; tdma
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tapahtuu langan etenemisnopeuteen suhteutetulla taajuudella,
langa It_Yypln ja halkaisijan vaihtelun perusteella (tyypilliset taajuudet:
E'Q.-.OO Z).

iili- ja seosterédkset

- Sopiva Langan lapimitta: 0,8-1,6mm
- Hitsaussihkon kantama: 60-360A
- Kaaren jénnitekantama: 18-32V
- Sopivat kaasut: Ar/CO, , Ar/CO, /0, (Co,max 20%)
Ruostumattomat terdkset

- Sopiva Langan lapimitta: 0,8-1,2mm
- Hitsaussidhkon kantama: 50-230A
- Kaaren jannitekantama: 17-26V
- Sopivat kaasut: Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

Alumiini ja seokset

- Sopiva angan lapimitta: 0,8-1,6mm
- Hitsaussahkon kantama: 40-320A
- Kaaren jannitekantama: 17-28V

Ar 99,9%

- qu)‘ivat kaasut: . . .
Tyypillisesti kontaktiputken on oltava suuttimen siséll noin 5-10mm,
sita enemman mita korkeampi kaaren jannite on; langan vapaa pituus
stick-out) on normaalisti 10 20mm.

ovellus: hitsaus “asennossa” keskipaksuisille/ohuille seké
lampéoherkille materiaaleille, soveltuu erityisen hyvin kevytseosten
hitsaukseen (alumiini ja alumiiniseokset), myés alle 3mm:n
paksuuksille.

HITSAUSPARAMETRIEN SAATO

Suojakaasu

Suojakaasun mééran on oltava:

shortarc: 8-14/min

hitsausvirran suuruuden seka suuttimen halkaisijan mukaan.

Hitsausvirta

Maéritelldén tiettyd langan halkaisijaa varten sen etenemisnopeuden
mukaan. Ota huomioon, etta vaaditun virran ollessa yhta suuri langan
etenemisnopeus on ké&anteisesti suhteessa kdytettyyn langan
halkaisijaan.

Késinhitsauksessa hitsausvirran arvot yleisimmin kaytetyille langoille
ovat taulukossa (TAUL 5).

Kaaren jannite X . .
Kaaren jannite on saadettavisséd pydrittamalld encoderia (KUVA C
(5)); se sovittautuu valittuun langan etenemisnopeuteen (virta)
kaytetyn langan halkaisijan seka suolakaasutyyﬁln mukaan
rogressiivisesti seuraavassa suhteessa, josta saadaan keskiarvo:
,=(14+0,05x1,)
jossa: U, :kaaren jénnite volteissa;

I, :hitsausvirtaampeereissa.

Hitsauksen laatu

Hitsausnuoran laatu ja samanaikaisesti mahdollisimman véhainen
syntyneiden roiskeiden mé&ard mééarittyy péédasiassa
hitsausparametrien tasapainosta: virta (langan”nopeus), langan
halkaisija, kaaren jannite jen.

Samaan tapaan hitsauspéén asento sovitetaan kuvitukseen (KUVA L)
niin, ettd valtetddn liiallinen roiskeiden syntyminen seka
hitsausnuoran virheet.

M%/('is hitsausnopeus (liitosta pitkin etenemisen nopeus) madrittaé
hifsausnuoran oikeanlaista suoritusta; tdmé on otettava yhtalailla
huomioon muiden parametrien kanssa, varsinkin tunkeutumisen
lopussa seka itse hitsausnuoran muodostuksessa.

Yleisimmat hitsausvirheet on koottu TAUL 8.

TIG-H.ITSAUS(DCZI' L L .
TIG-hitsaus on hitsausmenetelmé&, joka kéyttd4 hyddykseen
sadhkoékaaren tuottamaa |&mpda, joka sytytetdan ja ylldpidetdan
sulamattoman elektrodin (Tungsteeni) ja hitsattavan kappaleen vélilla.
Tungsteeni-elektrodia tukee hitsauspédé, joka valittda siihen
hitsausvirran ja suojaa itse elektrodia seka hitsaussulaa ilman
hapetukselta jalokaasuvuodon avulla (Y\heenséi Argon: Ar 99,5%), joka
tulee keraamisesta suuttimesta (KUVAM).

Hyvan hitsauksen kannalta on vélttamatonta kéyttaa tarkkaa
elektrodin halkaisijaa oikealla virralla, katso taulukko (TAUL.6).
Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mmja
voi olla jopa 8 mm kulmahitsausta varten.

Hitsauksessa liitoksen laidat sulavat yhteen. Ohuilla paksuuksilla,
{otka on asianmukaisesti valmistettuja “(noin 1 mm:in asti) ei tarvita
ukimateriaalia (KUVA N).

Suuremmilla paksuuksilla tarvitaan samasta
perusmateriaaliyhdistelméstd ja sopivan halkaisijan suuruisia
sauvoja, joissa on tarkoituksen mukaisesti valmistetut laidat (KUVA
0). Hyvan hitsaustuloksen kannalta on suositeltavaa, etté kappaleet
on huolellisesti puhdistettuja eika niissé ole oksidia, 6ljya, rasvaa,
liuottimia jne.

LIFT-sytytys:

Sahkokaaren sytytys tapahtuu viemélla tungsteeni-elektrodi pois
hitsattavasta kappaleesta. Taméa sytytystapa aiheuttaa vdhemman
sadhkoséateilyhaittoja sekd minimoi tungsteeni-sulkeumat seka
elektrodin kulumisen.

Menettely: . . .
Aseta elektrodin péé kappaleelle painaen kevyesti. Kohota elektrodia
2-3 mm hetken viivastykselld saaden ndin aikaan kaaren syttymisen.
Hitsauslaite tuottaa aluksi IBASE-virtaa ja muutaman hetken kuluttua
se tuottaa asetettua hitsausvirtaa.

TIGDC-HITSAUS
TIG DC-hitsaus sopii kaikille hiiliteraksille, niukkaseosteisille ja
isille seka raskasmetalleille, kupari, nikkeli titaani seké

runsassec
niiden seokset.

TIG DC-hitsausta varten elektrodi navassa (-) kéytetdan yleenséd
elektrodia, jossa on 2 % ceriumia (harmaa vérinauha). . .
On vélttdmatonta teroittaa pituussuunnassa tungsteeni-elektrodi
tahkoon, katso KUVA P, huolehtien, ettd karki on taysin keskitetgf
kaaren poikkeamien valttdmiseksi. On térkedd hioa elektrodi
Eltuuss_uunnass_a.Tama toimenpide tulee toistaa jaksoittain elektrodin
dyton ja kulumisen mukaan tai sen ollessa likaantunut, hapettunut tai
vaarinkaytetty.

MMA-HITSAUS PAALLYSTETYLLA ELEKTRODILLA

On vélttdméatonté katsoa valmistajan ohjeet kaytettévien elektrodien
pakkauksesta, joista selvidd elektrodin oikeanlainen napaisuus ja
niille kuuluva optimaalinen virta.

Hitsausvirta sé&detaan kaytettdvan elektrodin halkaisijan sekéa
tehtévaksi halutun liitostyypin mukaan (TAUL. 7).

Ota huomioon, ettd mikali elektrodin halkaisija on samansuuruinen,
isoja virran arvoja kaytetddn vaakahitsaukseen, kun taas
pystysuunnassa tai péaalld tehtdvaadn hitsaukseen kaytetdédn
matalampia virran arvoja.

Liitoksen mekaaniset ominaisuudet maéaraytyvét valitun virran tehon
lisaksi muiden hitsausparametrien mukaan, kuten kaaren pituus,
suorituksen nopeus ja asento, elektrodien halkaisija sekd laatu
(elektrodien séilyttdmiseksi oikein pidé ne suojassa kosteudelta niille
tarkonetulssaséllyéysrasmwsa).

Hitsausominaisuudet riippuvat hitsauslaitteen ARC-FORCE -arvosta
gjtynaamlnen kayttaytyminen). .

a huomioon, ettd korkeilla ARC-FORCE:n arvoilla saadaan
suurempi tunkeuma ja niillé voidaan hitsata missa tahansa asennossa
yleensd eméksisilla’ elektrodeilla. Matalilla ARC-FORCE:n arvoilla
saadaan pehmeampi kaari ilman roiskeita yleensé rutiilielektrodeilla.
Liséksi hitsauslaite on varustettu HOT START ja ANT CK
ominaisuuksilla, jotka varmistavat helpon sytytyksen seké estévét
elektrodin limautumisen kappaleeseen.

Menettel "
Pitden na‘t’amaria KASVOJEN EDESSA pyyhkéise elektrodin paata
hitsattavaan kappaleeseen tehden samaa liikettd kuin tulitikkua
ﬁ/&/tettéessé;]émé on oikein tapa kaaren sytyttamiseksi.

OMIO: ALA NAPUTA elektrodia kappaleelle; paallystys saattaa
vaurioitua vaikeuttaen kaaren sytytyksen.
Kaaren sytyttyd koita sdilyttdd” kaytettdvan elektrodin halkaisijan
suuruinen” etdisyys kappaleesta ja pidad tama etélsy%/s
mahdollisimman samana hitsaustoimenpiteen aikana; muista, eftad
elektrodin kallistumisen etenemissuuntaan on oltava noin 20-30
astetta (KUVA Q). ) . . .
Hitsausnuoran lopussa, vie elektrodin pé&éd kevyesti taaksepdin
suhteessa etenemissuuntaan kraaterin ylépuolelle sen taytén
suorittamiseksi nosta sitten elektrodi nopeasti litossulasta kaaren
sammuttamiseksi (Hitsausnuoran ulkomuodot KUVA R).

7.HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA

ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU
JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO

KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET

HUOLTOTOIMENPITEET.

Poltin

- VA&lta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle;

eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin |aite vahingoittuu.

Tarkista sdannéllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5bar) Ianganph{'aimen
suojaputkeen jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessé ja tarkista

ohjaimen kunto. . i o

Tarkista ainakin kerran péivassé polttimen kuluminen ja sen pééassa

olevien osien kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.

Langansyéttolaite = . . L

- Poista sddnndllisesti sy6ttajan ymparille (rullat ja langanohjaimen
sisd- ja ulkoaukot) kerdantynyt poly tarkastaaksesi
langansyéttérullien kulumisen.

ERIKOISHUOLTO .
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

AHUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI

TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus_hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi
johtaa vakavaan sdhkdiskuun, jos jénnitteellisiin osiin kosketaan
suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.
- Tarkasta kone saanndllisesti kayttdmaérien ja tydalueen
polyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisépuoli ja poista
muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paélle keraantynyt poly
kuivalla paineilmalla (max 10bar).
Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne
_r|1_yvin pehmeéllé harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla,
arkista vahan vélia, ettd séhkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.
Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelitjélleen paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
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- Alimisséén tapauksessa suorita hitsaustéité koneen ollessa vielé
aukl.

8.VIKAHAKU . . -

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA,

SUORITA SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT
ONEENTAIPYYDAT APUA:

- Tarkista, ettd hitsausvaihtovirtaa saatdvan potentiometrin

arrmeeriasteikko néyttéé oikein halkaisijan ja kéytetyn elektrodin

suhteen.

Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lam

Jos néin ei ole laita, silloin ongelma on paikallistettu p&:

(kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala iimoittaen ldmpo6suojuksen kytkeytymisesta
Klli-taiala'annigteen tai oikosulun vuoksi. .

- Nominaalisykahdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen

suojan kytkeydyttya odottakaa koneen luonnollista jaahtymista,

tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jénnite: jos arvo on liian korkea tai liian matala,

hitsauskone pyséhtyy. . )

Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa

hairién aiheuttva sw

Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennét ovat oikein ja

varsinkin etté tyon kiinnitys on hyvin liitetty tybkappaleeseen, jossa

&i olle )mitéién haitallisia” materiaaleja tai pintapaéllysteitd (esim.
aalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99,5%) ja ettéd sen maara on

oikea; linjajénnite eiole liikkan korkea.

u on ON.
Rﬁapeleihin

(N)
BRUKERVEILEDNING

A

ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU
LESE BRUKERVEILEDNINGEN NOYE!

SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR
BUESVEISING MIG/MAG OG FLUX, TIG, MMA FOR
PROFESJONELT BRUK OG INDUSTRIELT.

Bemerk:iteksten nedenfor brukes termen“sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Oﬂeratzren méa’ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et
sikkert bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene
med buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for
ngdsituasjoner.

fSe ogsa “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081”:
NSTALLASJON OG BRUK AV APPARATER FOR BUESVEISING).

/N

- Unngé direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
S\Ilfeilfebrenneren uten belastning kan vezre farlig i noen
tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utféres med sveisebrenneren slatt av og
frakoplet fra stromnettet.

- Sla av sveisebrenneren o? frakople den fra
stromforsyningsnettet fér du skifter ut slitne delere pa
sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og bestemmelser.

- Sveisebrenneren” ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med ngytral jordeledning.

- Kontroller attilforselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke
sveis uteiregnet.

- Brukikke kabler med utslittisolasjon eller lase kontakter.

- lkke sveis Fé beholdere, bokser eller rer som innholder eller
harinneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige losemidler eller i naerheten av slike losemidler.

- Sveisaldri pabeholdere undertrykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre,
papir, kluter etc.).

- Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fierning av
sveisergyk i narheten av buen; det er viktig & utfore en
systematisk vurderin? av grenseverdiene for sveiseroyken |
overensstemmelse med sammensetningen,
konsentrasjonen og varigheten av kontakten.

- EOIﬂ t):ehol eren borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis

rukt).

DO LO® O

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til
elektroden, delen som bearbeides og eventuelle
metallstykker med jordeledning i nzerheten (tilgjengelige).

- Dette oppnas normalt ved a ha pa seg anbefalte hansker, skor,
hjelm og tey og ved hjelp av bruk av ramper og
isoleringsgulvtepper.

- Beskytt alltid gyene med spesialglasset som er montert pa
maskene og hjelmene. . .
Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for & unnga a
utsette huden for ultrafiolett stralning och infrared stralining
produsert av buen; vernet gjelder ogsad andre personer i
nzrheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner som ikke
reflekterer lyset.

- Stoy: hvis till grunn av spesielt intensive sveiseoperasjoner,
personalets daglige kontaktnivd (LEPd) tilsvarer eller
overstiger 85 dB (A), ma alle bruke passende verneutstyr.

- De elektromagnetiske feltene som blir generert av
sveiseprosedyren kan hindre funksjonen i elektriske og
elektroniske apparater.

Personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske
apparater (f.eks. pace-maker, respiratorer, etc.), ma de
henvende seg til legen for de garinn i bruksomradet for denne
sveisebrenner.

Vi anbefaler personer som bruker livsviktige elektriske eller
elektroniske apparater a ikke bruke denne sveiseren.

- Denne sveiseren oppfyller alle kravene for produktets
tekniske standard for bruk i industriell miljo eller profesjonell
milje. Vi garanterer ikke den elektromagnetiske

kompatibiliteten i hjemmenmiljo.

EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- Imiljéer med stor risiko for elekirisk stot
- lavgrenset mijoer
- . Inaerveer av lettantennelige eller esplosive materialer
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfort i naerveer av andre personer med ngdvendige
kjenndommer i fall av nedsituasjoner.

A de bli aroplisert med tekniske verneutstyr som er

beskrevet i 5.10; A.7; A.9.i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER
IEC eller CLC/TS 62081”.

- Sveisingen MA vzre forbudt mens sveiseren eller tradforer

holdes av operatoren (f.eks. ved hjelp avremmer).

- Det er forbudt & svelse med operateren opplgft fra gulvet,

med unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.

- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER:

hvis du arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler
som er koplet mellom hverandre pa elektrisk mate, kan farlig
elektrisitet pa tomgang oppstd mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vere
dobbelt sa storti henhold til tillatt grenseverdi.
Det er viktig at en koordinator med erfaringer fullfor
malingsprosedene for & si om der er risikoer, slik at han kan ta
nodvendige forholdsregler som er indikert i kapittel 5.9 i

”"TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS 62081”.

ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
lempelig kapasitet i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med
skraninger, ujevnt gulv, etc), er der fare for velting.

- GALT BRUK: deter farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for & tine opp rer
ivannettet).

- BEVEGELSE AV SVEISEREN: forsikre deg alltid at beholderen
er fastsatt med passende utstyr for & forhindre eventuelle fall.

AN

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og
tradmateren ma befinne seg i korrekt stilling for du kopler
sveiseren til nettet.
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1,‘L\DIQIAF{SEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradforeren,
.ekst:

- Utskifting av valser og/eller tradferer

- Introduksjon av traden i valsene

- Ladning av tradspolen

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under disse
- . Smoring av tannhjulene .

Rlné\_r_}]g_ll_:ﬂ ES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET

2.INNLEDNING OG GENERELL BESKRIVELSE
INTRODUKSJON

Disse enfas sveisebrenner er stromkilder basert pa en modern
inverterkenologi igbt med helt digital kontroll og de er forsynt med
integrert tradforsyningsenhet.
Sveisebrennene’ gjor at du kan utfore sveisinger av hey kvalitet i
Mig/Mag kontinuerlig synergisk funksjon, Tig og Mma og Mig/Mag
_srynergisk pulserthvis de er tilgjengelig.

radforsyningsenheten er utstyrt med en tradtrekkergruppe med 2
motoriserte valser med regulering som ikke beror pa trekketrykket. Det
digitale kontrollpanel er integrert med reguleringskortet med
mi roR‘rocessoroch innholder tre funksjoner:

a) INNSTILLING OG REGULERING AV PARAMETRENE
Ved hjelp av denne brukerinterface, kan du stille inn og regulere
alle operative parametrer, velge memoriserte program, vise
maskinens tilstand og parameterverdlene}gé sllgjermen.
TILBAKEKALLELSE AV SYNERGISKE PROGRAMMERTE
PROGRAM FOR MIG-MAG SVEISING

Disse programmane er forinnstilt og lagret av fabrikanten (og kan
derfor ikke endres); da du kaller tilbake et av disse programmane,
kan du velge en spesiell arbeidspunkte (tilsvarende en serie ulike,
uberoende_sveiseparametrer) for bare en storrelse. Dette er
konseptet SYNERGI, som gjer at du enkelt kan oppna en optimal
regulering av sveisebrenneren i forhold til' hver spesielt
operasjonsforhold.

LAGRING/LADNING AV PERSONALISERTE PROGRAM

Denne funksjonen er tilgd'en elig bade i synergiske program og i
manuell modus (i dette fallet, kan alle sveiseparametrene stilles inn
manuelt). Denne funksjon gjer at brukeren kan lagre og lade
spesifike sveiseinnstillinger.
Sveisebrenneren er innstilt for bruk med sveisebrenner SPOOL GUN
som er brukt for sveising av aluminium og stél nar der er lange avstand
mellom generatoren och stykket som skal sveises.

MULIGHET A SVEISE METALLER

MIG/MAG-FLUX: sveisebrenneren er indikert for MIG-sveising_av
aluminium og legeringer, MIG-sveisingen utfores thp.isk a sinkplater
og MAG-sveising pa kullstal, lave legeringer og rustfritt stél. Dessuten
kan du utfore FLUX-sveising av animerte trader uten vernegass (self-
shielding) og tilpasse sveisebrennerens polaritet i samsvar med
tradfabrikanten. o .

MIG-sveisingen av aluminium og dens legeringer skal utfgres med
trdder som ‘er kom{)atible med materialet som skal sveises eller

£

C

vernegass av ren Ar(99,9%).
MIG-prosedyren skal brukes pa sinkplater med trader i kobberlegering
f.eks. kobberaluminium) med vernegass av ren Ar (99,9%).
AG-sveisingen av kullstal og lave legeringer skal utfores ved & bruke
fulle eller animerte trader som er kompatible med materialen som skal
sveis‘?s,glgopn)egass Co2, blandinger Ar/CO2 eller Ar/CO2/02m (Argon
typisk > 80%).
or sveising av rustfritt stal skal du tipisk bruke blandinger med gass
av typen Ar/O2 eller Ar/CO2 (Ar typisk> 98%).
TIG: Sveisebrenneren er egnet for TIG-sveising med likstram (DC)
med aktivering av buen LIFT som egner seg for bruk med alt stal
kullstal, lave legeringer og heye legeringer) og tunge metaller
kobber, nickel, titanium og Isses legeringer) med vernegass av ren
rm99,9°/n)ellerforspesial ruk med blandinger av Argon/Helium.
MMA: Sveisebrenneren er egnet for elektrodsveising MMA med
likstrem (DC) med alle typer av kledde elektroder.

HOVEDSAKLIGE KARAKTERISTIKKER:

- Monitor for forsyningsspenningen.

Funksjon 2T/4T, Spot.

Automatisk identifikasjon av sveisebrenneren.

Regulering av tradens oppgangsrampe, tid for ettergass, tid for
burn-back.

Spareftilbakekalle personlige programmer.

Forinnstilling av bruk for sveisebrenner SPOOL GUN.
Termostatvern.

Polaritetsvending (FLUX-sveising)

TILBEHOR SOM KAN BESTILLES
OdaptertilArgonbeholder

ogn
Manuell fiernstyringskontroll 1 potentiometer
Manuell Jernstyrin%skontroll 2 potentiometer
Kitmed koplingskabler.

Kit for aluminiumsveising.

Kit for sveising med trad.

Kit for MMA-sveising.

KitTIG DC-sveising.

Automatisk mask.

MIG-sveisebrenner.

TIG-sveisebrenner.

3.TEKNISKE DATA
DATAPLATE
Paen dat%plate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data

som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der,
gjennomgas nedenfor.

Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens
sikkerhet og konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur.

3-Symbol for sveiseprosedyr.

4- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en miljg

med stor risiko for elektrisk stet (f.eks. i naerheten av store

metallmasser).

Symbol for stramtilferelslinjen:

1~:enfas vekselstrom;

3~:trefas vekselstrom.

6- Karosseriets beskyttelsesgrad.

7- Karakteristika for nettet:

- U;: vekselstrom og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte
renserﬂO%R.

= 1. maksimal strom som absorberes fra linjen.

- |4 faktisk forsyningsstrom.

Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,:maksimal tomgangsspenning (apen sveisekrets).

- 1,/U,: stram og normalisert spenning som kommer direkte fra

sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strom (fsamme soyle). Uttrykt i %, i henhold
til en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4
minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pé skiltet for miljoer med en temperatur av

40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren

forblir i standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte
renser.

- AIV-A/V: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

8- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (nodvendig for teknisk assistans, bestilling” av
reservedeler, stakln%(av produktets opprinnelige eier.

10--===:Verdifor sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gglder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitti kapittel 1"Generell sikkerhet for buesveising”.

5

-]
v

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og
nummer; for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se
direkte pa sveiserens skilt.

ANDRETEKNISKA DATA:

-SVEISEBRENNER: se tabelle 1 ﬁTAB.1)

- MIG-SVEISEBRENNER: se tabelle 2 (TAB.2)
-TIG-SVEISEBRENNER: se tabelle 3 (TAB.3

- ELEKTRODHOLDERKLEMME: se tabelle $TAB.4)
Sveisebrennerens vekt star i tabelle 1 (TAB. 1).

4.BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN

ANLEGG FOR KONTROLL,REGULERING OG KOPLING

Sveisebrenneren (FIG.B)

Pa frontsiden:

1- Kontrollpanel (se beskrivelse).

2- Nei\;/lativ hurti'\%uttak (-) for sveisestrammens kabel (jordeledning
for MIG og MMA, sveisebrennerens kabel for TIG).

3- Positiv hurtiguttak (+) for jordeledning for TIG-svveising (kabel for
sveisestrom for M

4- Sentralisert feste for MIG-sveisebrenner (Euro).

5-  Kontakt 14p for kopling av fiernstyringskontroll og spool gun

Pa baksiden:

6- HovedbryterTIL/FRA.

7- Festeforgassroret (beholder? for MIG-sveising.
8- Forsyningskabel med kabelblokkering.

Rom:

9-  Positivklemme (+).

10- Negativ klemme (-).

Bemerk: polaritetsvending for FLUX-sveising (ingen gass).

SVEISEBRENNERENS KONTROLLPANEL (FIG.C)

1- LEDforaIarmsi%nalering (blokkert utgang pa sveisebrenneren).
Pa skjermen (4) bliren alarmmelding vist. ~ .
Tilbakestillingen av sveisebrenneren skjer automatisk nar
arsaken tilalarmen forsvinner.

2- LEDfor nzerveer av utgdende spenning (aktivert utgang).

3- LEDforsignalering av sveisebrennerens program.

4- Alfanumerisk skjerm med 3 nummer. Indikerer:

- sveisestrgmmeniampere.
Verdiet som er indikert er innstilt verdi med tom sveisebrenner
mens det faktiske verdiet er funksjonsverdiet.

- enalarmmelding blir vist med felgende koder:

"AL.1": En sikkerhetstermostat i hovedkretsen er blitt aktivert
gé Igrtjnn av overhetning i maskinen (kun versjon MIG
ulse).

-"AL.2": En av sikkerhetstermostatene er aktivert pa grunn av
overhetning i maskinen.
-"AL.3": Feil i hovedforsyningen: matespenningen er utenfor

grensene +/- 15% iforhold til verdiet pa skiltet.

DVARSEL: hvis du overstiger den ovre
spenningsgrensen, kan anlegget skades.

-"AL.4": Feil i hovedforsyningen: verneutstyret mot
underspenning i matelinjen (kun versjon MIG Pulse).

-"AL.7": Deterikke mulig a sveise i MIG/MAG med et altfor hoyt
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stremverdi for generatoren.
-"AL.8": Feil i MIG/MAG-sveisekretsen (kun version MIG
Pulse). BEMERK:i dette fallet er det nedvendig a sla fra
og koyi‘)-leBéanleggeti jen.
4a, 4b, 4c, 4d, 4de- LED for a indikere méaleenhet (ampere, volt,
sekunder, prosent meter/minutter).
5- Kontroll for enkoderkontroll.
Foraregulere sveisestrammen.
6- Tastforlading (LOAD) av personlige sveiseprogrammer.
7- Tastforaspare (STORE) personlige sveiseprogrammer.
8- Tastforvalgavsveiseprosedyre.
Trykk pa tasten slik at indikatoren tennes i samsvar med
sveisemodus du gnsker bruke:

MIG/MAG i PULSE ARC (hvis mulig).

JuUL

gg : MIG/MAG/FLUX i SHORT/SPRAY ARC.
:‘_T: : MMA-elektrod.

-;‘h‘” : TIG-DC med LIFT-aktivering.

9- Tastforvalgavsveiseprosedyren.

Nar maskinen er i modus MIG/MAG/FLUX kan du velge mellom
kommandon med 2 faser, 4 faser eller punktesveising (SPOT.

10- Tast for valg av materialetype.

Stiller inn “funksjonsmodus i samsvar med materialer og
rosedyre.
en er aktivertkun hvis den er synergisk (13).

11- Tast for valg av tillatt trdddiameter for a stille in traddiameter.
For en diameter p4 1,2 mm skal du bruke tasten til begge
indikatorene for 0,6 0g 0,8 mm lyser.

Den er aktiv kun hvis den erisynergisk modus (13).

12- Tastfor valg av fjernstyringskontroll.

- Med LED som lyser er kommandon aktivert pa
sveisebrennerens panel.
- Med LED som lyser kan reguleringen utferes kun ved

hjelp av fjernstyringskontrollen:
a) kommando med en potentiometer: erstatter enkoderens
funksjon (5).
b) kommando med to potentiometer: erstatter enkoderens
funksjon (5) og extraparameteren.
c) fjernstyringskontroll med pedal: erstatter enkoderens
funksjon (5) i Tig-modus.
Tast for valg av sveising i synergi. For innstilling av maskinens
synergﬁskefunkslonlMl /MAG-sveising ska du trykke pa tasten.
ADVARSEL! Ogsa hvis maskinen gjer at du fritt kan stille in alle
Barametrer er der kombinasjoner av parametrer som ikke har
etydning fra elektronisk s¥n|f)unkte eller sveisesynpunkte.
al
|

13

Sveisebrenneren gar i hvert ikke i stykker og kanske ikke
fungereri samsvarmed galinnstilling.

Tast forvala av sveiseparametrer. o

Hvis du trykker pa tasten, tennes en av LED-indikatorene fra (14a)
til (14i) som er koplet til en parameter. Innstillingen av verdiet for
hver parameter som er aktivert kan utferes ved hjelp av
ENCODER (5) og er angitt pa skjermen (4).

Bemerk: parametrene som ikke kan endres av operateren som
arbeider med et program i synergisk modus eller manuell modus
er automatisk utelukket fra valget; tilsvarende LED tennes ikke.

14a- .=+ ) parameter 1: Velger sveisespenning. | MIG/MAG/FLUX

reguleres sveisespenningen i Volt eller korreksjonen av buen i
synergi (kun for MIG/MAG). | sveisingen blir spenningen vist ved
generatorens utgang.

fA
14b- do/ parameter 2: Stiller inn tradhastighet eller sveisestrom.

| MIG/MAG/FLUX er tradens fremgangshastighet i meter per
minutt. | MMA er sveisestrgmmen malt i Ampere. | sveisingen blir
strommen som kommer ut fra generatoren vist.

O
14c- parameter 3: Arc force eller elektronisk reaktanse. |

MMA skjer arc force eller reguleringen av buens penetrasjon. |
MIG/MAG/FLUX skjer en lignende operasjon som heter
elektronisk reaktanse.

O

14

14d- @’ parameter 4: Akselereringsrampe: | MIG/MAG/FLUX
regulerer den akselerasjonsrampens skraning for motoren.
O

14e- m parameter 5: Burn back time : i MIG/MAG/FLUX regulerer

den tidsintervallet mellom tradens stopp og tiden da
utgangsstremmen blir slatt fra.

141- 47'2 parameter 6: Postgass. | MIG/MAG/FLUX regulerer den
ettergasstiden i sekunder.

“
14g- A‘ parameter 7: Senkerampe. MIG/MAG er tiden for
senkerampen (kunisynergi(13)).
O

14h- 37 par 8: Punk tid. | MIG/MAG/FLUX
re%ulerer den tiden for sveisestremmen ved punktesveising
(SPOT).

O
Lo
. |PAUSE . .
14i- Parameter 9: Pausetid for punktesveising
MIG/MAG/FLUX regulerer lengden for pausen mellom
punktesveisingene. Med en innstilling pa 0 sek. For & utfore neste
Punktesvelsmg skal du slippe sveisbrennerens tast og siden
rykke pa denigjen.

SPARE OGTILBAKEKALLE PERSONLIGE PROGRAMMER
Introduksjon

Sveisebrenneren gjor at du kan spare (STORE) personlige
programmer som gjelder parametrer for en spesiell sveising. Hvert
program kan tilbakekalles {E_OAD) nar du gnsker ved & forsikre seg om
at sveiseren er “klar for bruk” for et spesielt arbeid som er blitt optimert
tidligere. Sveisebrenneren gjer at du kan spare 9 personlige
programmer.

Spareprosedyre (STORE) X . X

Da du har regulert sveisebrenneren pa optimal méate for en
spesialsveising, skal du utfere denne prosedyren (FIG.C):

a) Trykk pa tas en(7&“STORE”itresekunder.

b) “St_"blirvistpa's

c) Dreitasten (5) og velg nummer for & spare programmen.
d) Trykk igjen patast (7)“STORE”:
- hvis du trykker p& tasten “STORE” i mer enn tre sekunder blir
ﬁrogrammen korrekt sPart oq_teksten “YES”blir vist;
- hvis du trykker pa tasten “STORE” i mindre enn tre sekunder blir
programmen ikke spart og teksten “no” blir vist.

jermen (4) sammen med et nummer mellom 1 og

Prosedyre for Iading(LOADg
Utfer folgende prosedyre (se FIG.C):
a) Trykk pa tasten (6) LOAD”i 3 sekunder.
b) Indikasjonen “Ld_ ” blir vist pa skjermen (4) sammen med et
nummermellom 10g9.
c) Ved & dreie kontrollen (5) kan du velge nummeret som du brukt for &
?pare programmet som du na skal bruke.
d) Trykk pa tast (6) “LOAD”igjen: .
- hvis du trykker pa “LOAD” i mer enn 3 sekunder, blir programmet
ladet og teksten “YES” blir vist;
- hvis du tryker pa “LOAD” i mindre enn 3 sekunder blir programmet
ikke ladet og teksten “no” blir vist.
MERK: under operasjonene med tasten “store” og “load” lyser
programindikatoren.

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATTFRA OG FRAKOPLETNETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFQRES KUN AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER.

Monterin%av vernemask
ig.D
Montering av returkabeln-klemme
Fig.E
Montering av sveisek?:t_)eI-elektrodholderklemme
i

PLASSERING AV SVEISEREN . . i

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er

hinder i heyde med avkjelingsluftens mnfqangsapmng o

utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av ventilator, ominstallert);

g}rsikre deg ogsa atingen stramfarende stov, korrosive anger, fukt, etc.
ir sugtopp.

Hold egt a\%)tand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en
kapasitet som passer til vekten for & forhindre velting eller farlige
bevegelser.

KOPLING TIL NETTET

- For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at
informasjonen pé sveisebrennerens “skilt tilsvarer spenning og
nettfrekvens pa installasjonsplassen. . .

- Sveiseren skal bare koples til et nett med noytral jordeledning.

- For a garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke
differensialbryter av typen:
-Type A ([Z2]) til enfasmaskiner;
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- Type B ((&XI=2) til trefasmaskiner.

- Foraoppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi
deg a Kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i
stromforsyningsnettet med en impedans som understiger Zmax
=0,18 ohm.

Kontakt oq(uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + T) med passende

kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk

bryter; jordeledningen skal koples til jordeledningen (gul/grannz i

forsyningslinjen. Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for

trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal strem
som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

AADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan
sikkerhetssystemet som fabrikanten installert (klasse 1) ikke
fungere korrekt, med alvorlige risikoer for personer (f.eks.
elektrisk stat) og materielle formal (f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

AADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?®) i
henhold til maksimal stram som sveiseren gir fra seg.

MIG/MAG--SVEISING
Kopling til gassbeholderen
Eassbehclder som kan lades pa vognenhetens stetteskive maks. 60

9

- Drei trykkredusereren pa gassbeholderens ventil ved a stille
reduksjonen som medfelger da du bruker Argongass eller en
blanding av Argon/CO,.

Kople gassens inngangsslang til redusereren og stramm bandet
som medf«algi(er.
Lesne pa trykkreguleringsringen fer du &pner beholderens ventil.

Kopling av sveisestrammens returkabel .
- Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den
star pa, sé like som mulig til skjoten som blir utfert.

Kopling av brenneren

- Fest brenneren i kontakten som er reservert for den og stramm
blokkeringsringen manuelt helt til slutt.

- Forbered den for tradens ferste ladning, ved & montere munstykket
og kontaktspissen for & lette utslippet.

FLUX-SVEISING

Koplingene av jordeledningens returkabel og sveisebrenneren skal
uttores som MIG/MAG-sveising og du_ skal endre
spenningspolariteten (FIG.B (9)-(10)) i rommet som pa etiketten.

Koplin%av SpooIGun%FIG.B)

-Il(ople pool Gun (4) til sentralfestet ved a dreie festeringen hel til
slutt.

-Sett in kontakten (5) pa kontrollkabelen i uttaket og sveisebrenneren
identifiserer Spool gun automatisk.

TIG-SVEISING

Kopling av gassbeholderen

Lading av gassbeholderen pa vognas stetteplan maks.60 kg i

- Stram ftrykkredusereren ved gassbeholderens ventil ved a stille

redusereren for Argongass som medfalger.

Kople slangen for gassforsyning til redusereren og stram

kabelfestet som medfelger; kople deretter en annen ende til

slangen pa koplingen i sveisebrenneren Tig med kran.

- Losne pa trykkredusererens reguleringsring for du &pner
beholderens ventil.

Kopling av sveisestrommens returkabel

- Kople kabelen til stykket som skal sveises eller metalloenken som
den starga, sa naere som mulig til stykket som skal bearbeides.

- Kople kabelen til sveisebrennerens hurtigfeste (+).

Kopling avTig-sveisebrenneren (FIG.M)
- KopLefTIG-sveisebrenneren til hurtigfestet (-) pa sveisebrennerens
uttak foran.

MMA-SVEISING

Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+J pa
ler&e[atoren; unntatt den negative polen (-) for elektroder med sur
edning.

Kopling av sveisekabelns klemme-elektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av

elektrodens bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av sveisestrommens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
4, sa like som mulig‘;(tilskjmen som blir utfort.
enne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

Anbefalinger:

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene
(hvis installert), for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers
kan overoppvarming skje i kontaktene og dette kan fore til

kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruk sakorte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som
bearbeides da du skifter ut sveisestrammens returkabel; dette kan
veere farlig for sikkerheten og gi et darligt sveiseresultat.

MONTERING AVTRADSPOLER (FIG. G)

A ADVARSEL! FOR DU BEGYNNER

MONTERINGSOPERASJONENE, SKAL DU FORSIKRE DEG OM
AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTTET.

KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN TIL

TRADFORINGEN OG KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN

PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE AV TRAD SOM BRUKES OG

KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG TILPASSET. UNDER

FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE HA PA

DEGVERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

- Sett tradspolen pa spindelen og hold tradenden oppe; forsikre deg
om at spindeltappen er plassertriktig i hullet sitt (1 ag.

Lesne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre

valsen/e (2a). . i A

Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trad

2b).

- f_ra_sne tradenden og skjeer av den beyde enden, o? pass pa at
skjeereflaten er ren. Roter spolen mot klokken, og ire enden av
traden inn i inngangsferingen, og skyv den ca. 50 til 100 innover
2c

ett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi.
K30ntro||erat traden er korrekt plasserti sporet pa den nedre valsen

%rék justeringsskruen til & sette et svakt bremsetrykk pa spindelen

jerh munnstykket og kontaktspissen (4a).

Sett kontakten i uttaket, sld pa sveiseren, trykk pa
sveisebrennerens tast eller pa tasten for tradfering pa
kontrollpanelet (hvis installert) og vent til tradenden leper langs hele
tradferingsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra
brenneren og slipp bryteren.

A ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stromfarende, og
utsatt for mekaniske belastninger. Ta nodvendige forholdsregler
for at traden ikke skal kunne gi elektriske stot, skader og utilsiktet
tenning av sveisebuen:

Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

Hold brenneren godt borte fra gassflasken.

Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).
Kontroller at tradmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens
bremsetrykk til lavest mulig verdier, og kontroller at traden ikke glir i
sporet, og at det ikke lgsner trad pa grunn av treghet i spolen nar
matingen stanser.

Skjeer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra
munnstykket.

Lukk spindelens rom

LADING AVTRADSPOLEN PA DIN SPOOL GUN (FIG.H)

A BEMERK! FOR DU BEGYNNER TRADLADINGE!\I, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA OG
FRAKOPLET FRA STROMFORSYNINGSNETTET. ELLER AT DIN
SPOOL GUN ERFRAKOPLET FRA SVEISEBRENNEREN.

KONTROLLER AT TRADTREKKERVALSENE, TRADSKINNENS
ISOLERING OG_KONTAKTRGRET PA DIN SPOOL GUN
TILSVARER DIAMETER OG TYPE AV TRAD SOM DU SKAL BRUKE
OG AT DE ER KORREKT, INSTALLERT. UNDER FASENE FOR
INNSETNING AV TRADEN SKAL DU IKKE BRUKE
VERNEHANSKENE.
Fjlern lokket ved & lgsne tilsvarende skru (1).
Plassertradspolen pa pinnen.
Frigjer motvalsen og fiern den fra den undre valsen (2).
Frigjer tradens ende, kutt den deformerte enden rakt og uten
uredgelmessige kanter; drei spolen i retning mot klokken og trykk inn
tradens ende i tradskinnen ved inngangen ved a trykke den 50-100
mmilansen (2). X i .
- Omplasser motvalsen ved & regulere trykket til et mellomllgtgende
verdi og kontroller at traden er korrekt plassert i rommet fil den
undre valsen (3).
Brems pinnen ved & dreie reguleringsskruen.
Da din Spool gun er koplet, skal du sette inn kontakten pa
sveisebrenneren i stremuttaket, kople pa sveisebrenneren og
trykke pa tasten pa din spool gun og vente til tradenden som loper
langs hele trddholderisoleringen kommer ut med 100-150 mm fra
sveisebrennerens frontside, slipp siden sveisebrennertasten.

UTSKIFTING AVTRADSKINNENS KAPPE (FIG.l)
For du gar frem med utskiftingen av kappen, skal du apne
sveisebrennerens kabel for & unngé atden blir boyt.

-61-



Spiralkappe for staltrad

1- Losne pa munstykket og sveisebrennerens hodes kontaktror.

2- Losne kappestoppets mutter pa midtkontakten og fiern kappen
som erder.

3- Settinn den nye kappen i ledningen mellom kabel-sveisebrenner
OE trykk den lett til den kommer utfra sveisebrennerens hode.

4- Skrufastkappens blokkeringsmutter manuelt.

5- Kutt kappen som er altfor lan olg trykk den sammen litt; fiern den
igjen fra sveisebrennerens kabel.

6- Slip kuttesonen pa kappen og sett den tilbake inn i ledningen
mellom kabel-sveisebrennerigjen

7- Montertilbake mutteren ved & bruke en nokkel.

8- Montertilbake kontaktreret og munstykket.

Kappe i syntetmaterial for aluminiumtrader

Utfer operasjonene 1, 2, 3 som er indikert for stalkappen (ute & utfore

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

9- Skru fast kontaktraret for aluminium og kontroller at den kommer i
kontakt med kappen.

10- Sett inn kappens motsatte ende (sveisebrennerens festside),
nippelen i messine, OR-ringen og stram siden kappens
festemutter ved & holde kappen lett intrykt. Ekstra isolering skal
fiernes senere (se (13)). Fjern kapilleerroret for stalkapper fra
sveisebrennerensskgatepétrédtrek erenheten.

11- DET ER INGET KAPILLA R for aluminiumskjoter med en
diameter pa 1,6-2,4mm (gul farge); erfor blir kappen innsatt i
sveisebrennerens skjote” uten” det. Kutt kapilleerroret for
aluminiumkapper med en diameter pa 1-1,2mm (red farge) til et
verdi som un: erstl?er stalrorets verdi med 2mm omtrent og sett
inn det pa kappens frie ende.

12- Sett inn o% blokker sveisebrenneren i tradtrekkerskjgtet: marker
kappen 1-2mm fra valsen;jern sveisebrenneren igjen.

13- Kuttkappen til ensket lengde, uten & deformere inngangshullet.
Monter tilbake sveisebrenneren pa tradtrekkerskjotet og monter
gassmunstykket.

6. MIG/MAG-SVEISING

MODUS FOR OVERFORELSE MED KORT BUE (SHORT ARC)
Smelting av elektrodetraden og fierning av drypp utferes gijennom
repeterende kortslutninger (opp til 200 ganger pr sekund) fra spissen
av traden til sveisessmmen.

Kullstal og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter: 0,6-1,2mm
- Sveisestrom: 40-210A
- Buespenning: 14-23V
- Passende gasser: CO,, Ar/CO,, Ar/CO,/O,
Rustfritt stal

- Passende traddiameter: 0,8-1mm
- Sveisestrom: 40-160A
- Buespenning: 14-20V
- Passende gasser: Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)
Aluminium og legeringer

- Passende traddiameter: 0,8-1,6mm
- Sveisestrom: 75-160A
- Buespenning: 16-22V
- Passende gasser: Ar99,9%

Kontaktroret skal veere i linje med munstykket eller lett skyve frem med
tynne trader og lav buespenning; tradens frie lengde (stick-out) skal
normalt veere mellom 5 og 12mm.

Applisering: sveising i enhver stilling, pa tynne overflater eller for
forste svelsm%lnnenfor avrundninger med begrenset termisk effekt og
kontrollerbartbad.

Bemerk: overforelsen SHORT ARC for sveising av aluminium og
legeringer skal utfares med stort omhu (spesielt med trader som har
endiameter >1mm) da de kan veere risiko for fusjonsdefekter.

OVERFQRELSESMODUS MED SPROYTEBUE (SPRAY ARC) X
Her benyttes hoyere spennln%og strom enn for kortbuesveising for &
oppné smelting av trdden. Tradspissen kommer ikke i kontakt med
sveisefugen, en bue former spissen og gjennom den flyter en strem av
metalldraper. Disse er produsert av den kontinuerligé smeltingen av
elektrodetraden uten atkortslutning erinvolvert.
Kullstél og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter:

- Sveisestram:

- Buespenning:

- Passende gasser:

Rustfritt stal

- Passende traddiameter: 1-1,6mm
- Sveisestram: 140-390A
- Buespenning: 22-32V
- Passende gasser: Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)
Aluminium og legeringer

0,8-1,6mm
180-450A

24-40V
Ar/CO, , Ar/CO,/0,

- Passende traddiameter: 0,8-1,6mm
- Sveisestrom: 120-360A
- Buespenning: 24-30V
- Passende gasser: Ar99,9%

Typisk skal kontaktreret veere 5-10mm i munstykket, jo lenger inn jo
hoyere buespenningen er; tradens frie Ien%ieéstlck-out) skal normalt
veere mellom 10 og 20mm. | MANUELT MODUS (“PRG 0”), dersom du
valgt parametrene for tradhastighet og buespenning pa korrekt pate
(d\IIS med kompatible verdier), kan hvilket reaktanseverdi som helst
velges.

Apflisering: horisontal sveising med tykkelser som ikke understiger
3-4mm (meget flytende bad); utferelseshastigheten og
deponeringsgraden er meget hoy (hoy termisk effekt).

OVERFOQRELSESMODUS MED PULSERT BUE (PULSE ARC)
HVIS MULIG)
enne overforelsen som er “kontrollert” befinner seg i “spray arc’-

funksjonsomradet (modifiert spray arc) og kan derfor bruke alle
fordelene med fusjonsfordeler og' mangel av flyvende formal ved
meget lave stramverdier, som kan tilfredsstille mange andre typiske
“shortarc”-applikasjoner.

For hver stremimpuls, lesner en enkelt drape fra elektrodtraden; dette
fenomenet skjer med en frekvense som er proporsjonerlig med
tradens fremgangshastighet med variasjoner som gé'elder type og
diameter pa selve traden tyPiskefrekvenseverdier:30- 00Hz).

Kullstal og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter: 0,8-1,6mm
- Sveisestrom: 60-360A
- Buespenning: 18-32V
- Passende gasser: Ar/CO,, Ar/CO,/O, (CO,max 20%)
Rustfritt stal

- Passende traddiameter: 0,8-1,2mm
- Sveisestrom: 50-230A
- Buespenning: 17-26V
- Passende gasser: Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)
Aluminium og legeringer

- Passende traddiameter: 0,8-1,6mm
- Sveisestrom: 40-320A
- Buespenning: 17-28V
- Passende gasser: Ar99,9%

Kontaktrgret skal veaere 5-10mm inni smerenippelen, mer hvis
buespenningen er hoy; tradens frie lengde (stick-out) skal normalt
veere mellom 10 og 20mm.

Applisering: sveising i “posisjon” p& mellomstore-sma tykkelser og p&
materialer som er termisk felsomme, spesielt egnet for sveising pa
lette legeringer (aluminium og dens legeringer) og pa tykkelser
som er under 3mm.

REGULERING AV SVEISEPARAMETRENE

Vernegass

Forsyningen av vernegassen skal veere:

shortarc: 8-14 I/min

| samsvar med sveisestremmens intensitet og munstykkets diameter.

Sveisestrom

Den bestimms for en traddiameter i samsvar med matehastigheten.
Observer at med den strem som trenges er tradhastighetens
fretr)ng%ng omvendt proporsjonerlig med diameteren pa den trad som
erbrukt.

Verdiene som er indikert for sveisestrammen for trddene som er brukt
erindikertitabellen (TAB.5).

Buespenning
Buespenningen kan reguleres av operatgren ved & dreie encoderen
(FIG.C (5)?; den tilpasser seg til tradens fremgangshastighet (strom)
som du valgt i samsvar med diametern pa traden som er brukt og type
av vernegass, progressivt i samsvar med folgende formel som
forsyner et medelverdi:
U,=(14+0,05x1,)
hvor: U, : buespenningivolt;

I, : sveisestromiampere.

Sveisingens kvalitet

Kvaliteten gé sveisekanten og minimums kvantitet av spreyt som blir
produsert blir avgjort av balansen mellom sveiseparametrene: stram
g[adhastlghet), tradens diameter, buespenning etc. - .
>4 samme mate skal sveisebrennerens posisjon tilpases til bildene i
figuren (FIG. L) for & unngé altfor mye sprayt og sveisedefekter.

Ogsa sveisehastigheten (fremgangshastigheten langs kanten) er en
avgjerende faktor for en korrekt sveising og den er like viktig som de
fan re parametrene, spesielt for penetrasjon og for & gi kanten korrekt
form.

Vanlige sveisedefekter erindikerti TAB.8.

TIG-SVEISING(DC) .
TIG-sveising er en sveiseprosedyre som bruker varmen som blir
produsert av den elektriske buen som blir aktivert mellom en
tu_n%stenselektrod og stykket som skal sveises. Tungstenselektroden
blir holdt oppe av en sveisebrenner som kan overfore sveisestrammen
og beskytte elektroden og sveisebadet mot oksidering ved hjelé av et
inert gassflede (normalt Argon: Ar 99,5%) som kommer ut fra
kjeramikkmunstykket (FIG. M).

et er uunngjengelig for en god sveising & bruke en elektrod med
eksakt diameter og eksakt stram, se tabellen (TAB.6).
Elektrodens normale fremspring fra kjeramikkmunstykket er 2-3 mm
og kan na 8 mm for vinkelsveising.
Sveisingen skjer med fusjon av kantene. For tynne stykker (opp til 1
mm) trenges ingen stettematerial (FIG. N). X
For tykkere deler skal du bruke stenger av samme materiale og egnet
diameter med egnet forberedelse av kantene (FIG. O). Det er egnet for
et godt sveiseresultat at stykkene er ordentligt rene og frie fra oksid,
olje, smearefett, lasningsmidler, etc.

LIFT-aktivering:

Den elektriske buen blir aktivert automatisk ved & fjerne
tungstenelektroden fra stykket som skal sveises. Denne
aktiveringsmodus forarsaker mindre problemer av elektrisk type og
minker inklusjonen av tungsten og slitasjen pa elektroden.

Prosedyre:

Still elektrodens SﬁiSS & stykket med ett lett trykk. Loft elektroden 2-3
mm etter noen sekund for & aktivere buen. Sveisebrenneren forsyner
forst en IBASE-spenning og etter noen sekund forsyner ‘den
sveisebremmeren med innstilt sveisestrom.

TIG DC-sveising

TIG DC-sveisingen er egnet for alt kullstdl med lave leeringer og tunge
metaller som kobber, nikkel, titanium og disses legeringer.

For sveising i TIG DC med elektroden ved polen (-) er vanligvis
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elektroden brukt med 2% cerium (grafarget bandeJ. . .

Det er nedveendig 4 slipe tungstenselekiroden ved slipeskiven, se FIG.
P, og veer noye med & forsikre deg om at spissen er helt koncentrisk for
4 unnga avvik fra buen. Det er viktig & utfore slipingen langs
elektrodens lengde. Denne prosedyren skal utferes regelmessig i
samsvar med bruket og slitagjen pa elektroden eller nar dener
kontaminert, oksidert eller brukt pa gal mate.

SVEISING MED KLEDD MMA-ELEKTROD
Deter uunngjengeli(kq 4 holde seg il instruksene fra farikanten som star
pa boksen med elektrodene som er brukt med indikasjon om korrekt
golantetforelektrodenogtllsvarendeoptlmalstmm. X A
veisestrommen skal reguleres i samsvar med diameteren ?a
elektroden som er brukt ogtypen av sveising som skal utferes (TAB. 7).
Observer at med samme elektroddiameter, er hoye stromsverdier
brukt for plane sveisinger, mens vertikale sveisinger eller sveisinger
ovenfor hodet skal utfares med en lav spenning.
Sveisingens mekaniske karakteristikker "avgjors dessuten at
intensiteten i den stram som er valgt, av sveiseparametrene som
buens lengde, hasti?het og utferelsens posisjon, diameter och
elektrodenes kvalitet (for en korrekt effekt skal du beskytte elektrodene
fra fuktipakket eller beholdene).
Sveisingens karakteristkker beror ogsa pé verdiet for ARC-FORCE
gi%'namlskreakslon)forsvelsebrennern. . .
server at hoye verdier for ARC-FORCE gir en hayere penetrasjon
og mullg?gwr en svelsm%l alle posisjoner med basiske elektroder, lave
verdier for ARC-FORCE med en myk bue uten sproyt som er typisk
med rutiliske elektroder.
Sveisebrenneren er dessuten utstyrt med anlegg som HOT START og
ANTI STICK som garanterer lette oppstart og forhindrer at elektroden
fastner ved arbeidsstykket.

Prosedyre
Hold masken FORAN ANSIKTET og gni elektrodspissen mot stykket
som skal sveises ved a utfere en bevegelse som for & sla fyr pa en
fyrstikk. Denne metoden er korrekt for & aktivere buen.

DVARSEL: IKKE SLA med elektroden pa stykket; ellers kan den
skades utvendig og gjere det vanskelig 4 tenne buen.
Da buen er aktivert, ska du prove og bibehélle et avstand fra stykket
tilsvarende diametern pa elektroden som er brukt og behold dette
avstandet under sveisingen. Husk pa at elektrodens skréning i
materetningen er omtrent 20-30 grader (FIG.Q).
For sveisekanten skal du stille elektrodens ende lett bakover i forhold til
materetningen ovenfor krateren for a utfore péf){(llin%en og siden lofter
du elektroden hurtig fra badet for & slokke buen (Bilder av
sveisekanten - FIG.R).

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! F@R DU GAR FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

ALMINDELIGVEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
FULLFORES AV OPERATOREN.

Sveisebrenner

- Unngéa & plassere sveisebrenneren og dens kabel {)é varme
overflater; dette kan fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og
ikke lenger kan brukes.

Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved & blase
gjennom den med trykkluft (maks. 5bar) i tradkappen og kontrollere
atslanﬁen eriorden.

Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt
montering av terminaléne pa sveisebrénneren: munnstykket,
kontaktspissen, gassdiffuseren.

Tradforsyningsenhet _

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ trddmatervalsene, fiern
metallstovet regelmessig fra matningsomradet (valser og tradmater
ved inngang og utgang).

EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN
FULLFQRES AV KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER |
DET ELEKTRISKE OG MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R

ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under
spenning, kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som
folge av direkte beroring av stromforende deler.
- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens 0?‘ hvor stevfylt
arbeidsstedet er. Kontrollerinnvendig i maskinen og fiern eventuelt
stov som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og
likretteren, ved a blase det lett vekk med ter trykkluft (maks. 10bar).
Unnga & rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjor
disse noye med en meget myk borste eller passende
rengjeringsmidler.
Pa same skal du kontrollere at de elektriske koplingene er
riktig og atkablenes isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens
aneler og stramme festeskuene helt il slutt. .

- nn%a absolutt & utfore sveiseoperasjoner med &pen sveiser.

8.FEILSOKING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE,
BOR DU SELV FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER
BUD PASERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at sveisestrammen, som reguleres med potensiometeret
med gradert ampereskala, er korrekt stilt inn for
elektrodediameteren og-typen. L
Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogs4 tilherende

varsellampe. Hvis ikke ligger problemet i stremtilferselen (kabler,
sikringer, stopsel osv.).

- Atden gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er

enten over- eller underopphetet pa grunn av for hay eller for lav

spenning, eller at det har oppstatt en Kortslutning.

Atforholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den

termostatiske beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til

maskinen har kommet ned pa normaltemperatur, og kontroller at

viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt, forblir

sveisebrenneren blokkert.

At det ikke har oppstétt en kortslutning i uttaket p4 maskinen. Om

dette skulle veere tilfelle, ma man forst og fremst fierne denne.
Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at

arbeidsklemmen erﬁ;odt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende
materialer eller overflatebehandliger (eks. Maling).

ﬁ\t bﬁtsl;ynelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99,5%) og i
vantitet.

(S)
BRUKSANVISNING

VIGTIGT: A m

LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN!

SVETSAR MED KONTINUERLIG TRAD FOR BAGSVETSNING AV
TYPEN MIG/MAG OCH FLUX, TIG, MMA AVSEDDA FOR
PROFESSIONELLT BRUKOCH INDUSTRIELLT.

Anmadrkning: i den text som féljer kommer vi att anvénda oss av
termen“svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR

BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vil insatt i hur svetsen ska anvéndas pa

ett sékert sitt, vidare maste han vara informerad om riskerna i

samband med béagsvetsning, om de respektive

skyddsatgérderna och nodfallsprocedurerna.

Vi hanvisar dven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS
081”: INSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER FOR

BAGSVETSNING).

N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa
}onl'l_géng fran svetsen kan under vissa forhallanden vara
arlig.

- Sténgav svetsen och drag ut stickproppen ur uttagetinnan du
ansluter svetskablarna “eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du
byter ut forslitningsdetaljer pa skérbrannaren. .

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sikerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en
neutral ledning ansluten till jord.

- Fdorsdkraerom attnétuttaget ar korrekt anslutettill jord.

- Anvandinte svetsenifuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anviénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller

eller har innehallit brandfarliga @mnen i vétske- eller
asform.

- ndvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
l6sningsmedel eller i narheten av sadana @mnen.

- Svetsa aldri? pabehallare under tryck. .

- Avlagsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor
m.m.) fran arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller
anvénd er av nagot hjalpmedel fér utsugning av svetsgaserna
i ndrheten av bagen; det dr nédvéindigt med en systematisk
kontroll for att bedoma grénserna fér exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rékens sammansattning och
koncentration samt exponeringens ldngd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus
(om sadan anvands).

-63 -



PO LO® G

Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i férhallande
till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner siginérheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man béar
skyddshandskar, skor, skydd f6r huvudet och skyddsklader
som ar avsedda fér &ndamalet samt genom anvéndningen av
isolerande plattformar eller mattor.

Skydda alltid égonen med fér detta avsedda UV-glas
monterade padmaskeller hjalm. .
Anvénd for detta avsedda ej brdnnbara skyddsklader och
handskar, och undvik att utsatta huden for ultraviolett och
infrarod stralning fran svetsbagen; dven andra personer som
befinner sig i narheten av béﬂen maste skyddas med hjélp av
icke reflekterande skadrmar eller draperier.

Buller: om sérskilt intensivt svetsningsarbete skulle ge
upghov till en niva foér daglig gersonhg bullerexponering
(LEPd) pa lika med eller mer &n 85db(A), ar det obligatoriskt
attanvanda sig av lamplig individuell skyddsutrustning.

De elektromagnetiska féalt som up?kon_]mer vid
svetsningsprocessen kan ge upphov till stérningar i
elektriska och elektroniska a|l)(paraters funktion.
Personer som béar elektriska eller elektroniska
livsuppehallade apparater (t.ex. pace-maker, respirator, etc.)
maste tala med en lidkare innan de uppehaller sig i ndrheten
av de omraden dar denna svets anvands. De personer som
bér elektriska eller elektroniska livsuppehallade apparater
bérinte anvdnda denna svets.

Denna svets motsvarar kraven i tekniska normer for

grodukter avsedda enbart fér industriellt och professionelit
ruk. Vi garanterar inte for dess 6verensstammelse med

elektromagnetisk kompatibiliteti hemmiljé.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE:

- Imiljé med 6kad risk for elektrisk stot

- langrdnsande utrymmen

- | nérvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE férst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid
utféras i narvaro av andra personer som ar skolade for ett
eventuelltingrepp i en nédsituation.

De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9.
i’I’ITEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081” MASTE
tillampas.

Det MASTE vara férbjudet att svetsa medan svetsen eller
tradmataren halls upp av operatéren (t.ex. med hjélp av
femmgg- L "

Det MASTE vara férbjudet att svetsa med operatdren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvdndning av en
sakerhetsplattform. .

SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER
SKARBRANNARE: om man arbetar med flera svetsar pa
samma stycke eller pa flera elektriskt sammank%pplade
stycken kan detta ge upphov till en sammanla: farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhéllare eller
skarbréannare, anda upp till ett virde som kan uppna det
dubbla jamfért med dentillatnagrénsen. .

En kunnig samordnare maste utféra en métning for att kunna
avgora huruvida en risk féreligger och vidta ldm Iié;a
skyddsélt(géirder a det sétt som indikeras i 5.9 i "TEKNISK
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
bérkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller
ojamnt golv, etc.) finns det risk for att den tippar.

FELAKTIG ANVANDNING: det ér farligt att anviinda svetsen
for nagot annat én vad den &r avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

FORFLYTTNING AV SVETSEN: fast alltid gastuben med hjilp
av lampliga medel for att férhindra att den ramlar.

AN

Skrdden och de rérliga delarna av svetsens och trddmatarens
holje maste vara pa plats innan man ansluter svetsen till elnétet.

vi

KTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rérliga delar,

som tillexempel:

FR

2.

INLEDN
De hér enfas svetsarna ar stromkallor baserade
véxelriktarteknologin igbt med fullsténdigt digita

- Byte av rullar och/eller tradledare;
- Inforning av traden i rullarna;
- Laddning av tradrulle;
- Reng6rning av rullar, kugghjul eller omréadet under dessa;
- Smﬁﬂ'nin%av kugﬂnh'ulen. .
STE UTFORAS éD SVETSEN AVSTANGD OCH
KOPPLAD FRAN ELNATET.
INLEDINI‘;IG OCH ALLMAN BESKRIVNING

4 den senaste
kontroll, med

integrerad trddmatare,

Svelsarna
synergisk

Or det mojligt att svetsa med hég kvalitet i kontinuerli
ig/Mag, Tig och Mma samt i synergisk Mig/Mag me

impulser dér dennafunktion finns.
Tradmataren &r férsedd med en trdddragarenhet med 2 motoriserade

ru

llar med oberoende instélining fran frammatningstrycket. Den

digitala kontrolltavlan &r integrerad med regleringskortet med
mikroprogessor och har framst tre funktione

a)

=

Re)

Svetsen &r

r:
INSTALLNING OCH REGLERING AV PARAMETRAR

Med hjélp av detta granssnitt mot anvandaren ar det mojligt att
stallain och reglera arbetsparametrarna, att vélja sparade program
samt att visualisera statusférhéllandena och vérdet for

parametrarna pa displayen.
ATT TA FR MEMONF}’I\‘S(ERADE SYNERGISKA

AM REDAN
PROGRAM FOR MIG/MAG-SVETS
Dessa program har redan stéllts in och memoriserats av
tillverkaren {och kan saledes inte modifierasg. Anvéndaren kan ta
fram ett av dessa program, vélja en specifik arbetspunkt (som
motsvarar en oberoende uppséttning svetsparametrar) och reglera
enbart en storlek. Detta ar konceptet SYNERGI, som gor det
mojligt att enkelt reglera svetsen pé& bésta sétt fér alla olika
arbetssituationer.
ATT MEMORISERA/TA FRAM PERSONLIGT UTFORMADE
PROGRAM X o .
Denna_funktion é&r tillgénglig bade n&r man arbetar inom ett
synergiskt program och “nar man arbetar i den manuella
modaliteten (i" detta fall sker installningen av samtliga
svetsparametrar gpdtyckli%t). Funktionen ~ger anvandaren
méjlighet att memorisera och sedan ta fram information om en
speci iktyP av svetsning.

Orberedd for att anvdndas med SPOOL GUN, som

anvands for att svetsa pa aluminium och stal nér avstandet mellan
generatorn och det stycke som ska svetsas &rlangt.

MIG/MA

ETALLERS SVETSBARHET
G-FLUX: Svetsen &r lamplig fér MIG-svetsning av aluminium

och dess legeringar, MIG-l6dning, som i normala”fall utférs pa

foi
ro

tradar, utan skyddsgas

rzinkade platar, samt MAG-svetsning av kolstal, laglegerat stal och
stfritt stal. Den kan vidare anvandas fér FLUX-svetsning med fyllda
Sself-shielding) om man forst anpassar

skarbrénnarens polaritet efter tradtillverkarens instruktioner.

M

solida_tradar med en sammansattnin

m
M

IG-svetsning av aluminium och dess legeringar méste utféras med
ing som ar kompatibel med det
aterial som ska svetsas och med skyddsgas av ren Ar (99,9 %).

1G-l6dning utférs i normala fall pa férzinkade platar med solid trad av

kopparlegering (t.ex. kisel-koppar eller aluminium-koppar) med
ﬁ/lkxddsgas avrenAr(99,9 %

G-svetsning av kolstal och laglegerat stal maste utforas med solida

eller fylida tradar vars sammansattning ar kgn;gatibel med det material
T

som “ska svetsas,
Ar/C0O2/02m (inormala fall > 80 % Argon).

skyddsgas Co2, O2-blandningar eller

For att svetsa rostfritt stdl anvander ‘man sig i normala fall av

%asblandmngarAr/OZ eller Ar/CO2 (inormala fall > 98 % Argon).

G: Svetsen &r lamplig for TIG-svetsning med likstrom (DC) med

ta

ndning av bagen av typen LIFT, som passar for alla typer av stél

(kolstal, lag- och hoglegerat stal) och tunga metaller (kopPar, nickel,

titan och deras legeringar) med skyddsgas av ren Ar (99,9

%) eller, for

sarskilda anvandningsomraden, med Argon/Helium-blandningar.
MMA: Svetsen ar lamplig fér svetsning med MMA-elektrod med

likstrdm (DC) med alla typer av belagda elektroder.
HUVUDSAKLIGA EGENSKAPER:

TI
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Bildsk&rm for matningsspéanning.

2T/4T-funktion, spotfunktion.

Automatisk igenkanning av skérbrénnaren.

Instélining av_ stigningsramp for traden, tid for efter-gas, tid for
avslutande branning av trdden (burn-back).

Méjlighet att spara/ta fram personligt utformade program.

Foérberedd féranvéndning med SPOOL GUN.

Termostatiskt skydd.

Omvandning av polaritet (FLUX-svetsning)

LLBEHOR PA BESTALLNING
Adapter fér Argon-gastub.



Vagn.

Magnuellf'érrkontroll med 1 potentiometer.
Manuell fjarrkontrollmed 2 potentiometrar.
Setmed anslutningskablar.

Set for svetsning av aluminium.

Set for svetsning med fylld trad.

Setfor MMA-svetsning.

SetférTIG DC-svetsning.

Mask som mérknar automatiskt.
MIG-skarbrénnare.

TIG-skarbrénnare.

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvéndningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
foljande betydelse:

Fig. A
1- EUROPEISK referensnorm ga?lande sékerhet och konstruktion av
maskinerf(‘irbégsvetsning.
2- Symbol f6r maskinens inre struktur.
3- Symbol for den svetsningsprocess som férutses.
4- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i milj6 med 6kad
risk for elektrisk stot St. ex.indrheten av stora metallmassor).
5- Symbol fér matningslinjen:
1~:enfas véxelspanning;
3~:trefas véxelspénning.
6- Holjets skyddsgrad.
7- Matningslinjens egenskaper:
- U,: Vaxelspéanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna
grénser +10%). .
- |, ..t Maximal strém som absorberas av linjen.
- L4 :Reellmatningsstrom.
Svetsningskretsens prestationer:
U, : Maximal spénningstopp pa tomgang (svetsningskretsen

©
v

oppen).

- Izlljjj:J Mgtsvarande normaliserad strdm och spénning som kan
férdelas av svetsen under svetsningen.

- X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen

kan férdela den motsvarande strémmen (samma kolonn). Detta
uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 min (t. ex. 60% = 6
minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (vdrden pa skylten, refererar till 40°C
omgivande temperaur) Overskrids kommer det termiska
skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills
dess temperatur liggerinom grénserna).

- A/V-A/V: Indikerar skalan fér instalining av
svetsstrémmen (minimum - maximum) och
motsvarande bagspanning.

9- Serienummer fér identifiering av svetsen (oumbarlig vid
teknisk service, bestélining av reservdelar, sékning efter
produktens ursprungt;). } ]

- - _:Varde for de férdréjda s&kringar som ska
anvéndas for att skydda linjen.

11-Symboler som hanvisar till sdkerhetsnormer vars
betydelse férklaras i kapitel 1 “Allménna
sékerhetsanvisningar fér bAgsvetsning”.

Anmarkning: | det _exempel p& skylt som finns hér &r
symbolernas och siffrornas betydelse indikativ; de exakta
vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt pa
den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGATEKNISKA DATA:

-SVETS: se tabell 1 (TAB.1)
-MIG-SKARBRANNARE:setabell2(rTAB.2)
-TIG-SKARBRANNARE; se tabell 3 ( AB.3&
-ELEKTRODHALLARTANG: se tabell 4 (TAB.4)
Svetsens viktindikerasitabell 1 (TAB. 1

4.BESKRIVNING AV SYETSEN

ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH

ANSLUTNING

Svets (FIG.B)

Paframsidan: e

1- Kontrolltavla(sebesknvnm?).

2- Negativ snabbkoppling (-R Or kabel for svetsstrom (massakabel
f6r MIG och MMA, kabeltill skarbrannare for TIG).

3-  Positiv snabbkoppling (+) for massakabel fér TIG-svetsning (kabel
for svetsstrom for M

4- Centraliserad anslutning fér MIG-skarbréannare (Euro).

5-  Anslutning 14p fér anslutning av fjarrkontroll och spool gun

Pa baksidan:

- Huvudstrémbrytare .

6- Huvudstrémbrytare ON/OFF. .
7- Fastefor %asslangé%(astu b) fér MIG-svetsning.
8- Matningskabel medkabelsparr.

Haslg_elqtrymme: .

9-  Positivtkabelfaste (+).

10- Negativt kabelfaste ﬁ-).

OBS: omvéndning av polaritet for FLUX-svetsning (no gas).

SVETSENS KONTROLLTAVLA (FIG.C)

1- Lysdiod for Alarm (svetsens utmatning &r blockerad). Pa
displayen (4) visas ettalarmmeddelande. .
Aterstallningen av svetsen sker automatiskt nar orsaken till

alarmet quhfj__r. . . )
2- Lysdiod for nérvaro av utmatningsspénning (utmatning aktiv).
3- Lysdiod somindikerar pro%rammerln av svetsen.
4- Alfanumerisk display med 3 siffror. Indikerar:
- svetsstrommeniampere.
Det varde som visas dr det som har stéllts in, med svetsen pa
tomgang, medan det ar det reella vardet som visas nar svetsen
arifunkfion.
- ettalarmmeddelande med féljande betydelse:
-"AL.1": Skyddstermostaten for den priméra kretsen har ingripit
R/ﬁ;.a. Overhettning av maskinen (enbart for versionen
G Pulse).
-"AL.2": Nagon av skyddstermostaten har ingripit p.g.a.
dverhettning av maskinen.
-"AL.3": Anomali i den primédra matningen:
matningsspanningen ligger utanfdr gransvérdet +/-
15% jamtért med det véarde som indikeras pa
informationsskylten.
VIKTIGT: Om den dvre gridns som indikeras ovan
overskrids, kommer detta att skada anordningen
allvarligt.
-"AL.4": Anomali i den primédra matningen: skﬁ/ddsanordningen
mot for lag spénninﬂ] %é matningslinjen har ingripit
enbart for versionen Ml PuIseA.
an har férsokt svetsa i MIG/MAG vid en for hdg strém
for sjélva generatorn.
-"AL.8": AnomaliiMIG/MAG-svetskretsen (enbart fér versionen
MIG Pulse). VIKTIGT: i detta fall maste man, for att
aterstélla alarmet, stédnga av och starta anordningen

-"AL.7":

igen.

4a, 4b, 4c, 4d€,J 4e- Lysdioder som indikerar aktuell mattenhet
%am pere, volt, sekunder, procentandel meter/minuter).

5- Rattforinstéllning avkodomvandlare.
Gor det mgjligt att stélla in svetsstrommen.

6- Knapp for att ta fram (LOAD) de personligt utformade
svetsprogrammen.

7- Knapp for att spara (STORE) de personligt utformade
svetsprogrammen.

8- Knapp for val av tillvdgagangssatt for svetsning.
Né&r man trycker pa knappen ténds lysdioden som motsvarar det
tlllvéi(];agéngssén somman har fér avsikt att anvanda:

: MIG/MAG i PULSE ARC (dér denna funktion finns).

g. : MIG/MAG/FLUX i SHORT/SPRAY ARC.

F

-£% : MMA-elektrod.

-L%'-‘FT : TIG-DC med LIFT-tandning.

9- Knapp fér val av svetsprocess.

Né&r maskinen &r instélld pa funktionen MIG/MAG/FLUX kan man
valja mellan kommando med 2 takter, 4 takter eller med
tidsinstéllning for haftsvetsning (SPOT).

10- Knapp fér val av typen av material. .

Stallerin funktionssattet efter materialet eller tillvagagangssattet.
Arenbart i funktion med svetsen i synergi (13).

11- Knapp for val av traddiameter som gor det moéjligt att stélla in
tradens diameter. For att stélla in diametern 1,2'mm ska man
trycka p& knappen tills bada tva lysdioderna motsvarande
diametrarna 0,6 och 0,8 mm ténds.

Arenbartifunktion med svetsenisynergi(13).

12- Knapp for val av fjarrkontroll.

Med lysdioden tdnd, &r reglagen pa svetsens
kontrolltavla i funktion.

Med lysdioden
fiarrkontrollen:
a) fjarrkontroll med en potentiometer: ersétter
kodomvandlarens funktion (5).

b) fjarrkontroll med tva potentiometrar: ersatter

kodomvandlarens (5) och hljélpparameterns funktion.

cg fjérrkontroll med pedal: ersétter kodomvandlarens funktion

(5) i funktionssattet Tig.

13- Knapp fér val av svetsning i synergi. For att stélla in maskinens
iynerglska funktion vid MIG/MAG-svetsning ska man trycka pa

nappen.

VIKTIGT! Aven om man kan stélla in varje parameter fritt, sa finns
det vissa parameterkombinationer som kan vara utan betydelse
rent elektriskt eller vad géller svetsningen. Svetsen kommeri vilket
fall som helst inte att ga sénder, &ven om den kanske inte fungerar
enligt den felaktiga installningen.

14- Knapp for val av svetsparametrar.

Né&r man trycker flera ganger4pé knappen ténds, i tur och ordning,
en av lysdioderna fran “(14a) till (14i) till vilken en specifi
arameter hor. Instéliningen av vérdet for den parameter som
yser kan goras med hjélp av KODOMVANDLAREN (5) och visas
padisplayen (4). .

OBS: de parametrar som inte kan &ndras av operatoren,
beroende p4 om man arbetar i ett syner%lskt program eller i
manuell funktion, utesluts automatiskt fran valet. Den
motsvarande lysdioden ténds inte.

tand, kan instéllningen bara géras fran

14a- EL parameter 1: Val av svetsspéanning. | MIG/MAG/FLUX

reglerar den svetsspénnin/zl\;;len i Volt eller korrigeringen av bagen i
synergi (enbart for MIG/MAG). Under svefsningen visar den
utspanningen fran generatorn.
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14b- parameter 2: Stéller in tradhastigheten eller

svetsstrommen. | MIG/MAG/FLUX é&r detta hastigheten for
frammatning av traden i meter per minut. | MMA &r det
svetsstrommen métt i Ampere. Under svetsningen visar den
utstrdmmen fran generatorn.

@)

3

14c- parameter 3: Arc force eller Elektronisk reaktans. | MMA

ar det arc force eller instédllningen av bagens
enetrationsférmé?a. | MIG/MAG/FLUX har den en liknande
etydelse, men kallas for elektronisk reaktans.

EE

O
14d- . parameter 4: Accelerationsramp. | MIG/MAG/FLUX

reglerarden lutningen pa traddragarmotorns accelerationsramp.
O

&

14e- parameter 5: Tid fér Burn-back. | MIG/MAG/FLUX

re%Ierar den tidsintervallet mellan det 6gonblick d& traden stannar
och det nér utstrmmen nollstélls.

O
14f- parameter 6: Efter-gas. | MIG/MAG/FLUX reglerar den
tiden for efter-gas i sekunder.
O

[Pd

14g- parameter 7: Sénkningsramp. MIG/MAG ér tiden for
sénkningsrampen (enbartisynergi(13)).
O

14h- 507 parameter 8: Tid for spot. | MIG/MAG/FLUX reglerar den
ldngden for svetsstrommen vid haftsvetsning (SPOT).
O

-3
14i- Parameter 9: Tid fér paus vid héftsvetsning

MIG/MAG/FLUX. Reglerar langden pé& pausen mellan en
héftsvetsning och den péafdlijande. Om parametern stélls in pa 0
sek for att utféra den géféjande héftsvetsningen, maste man
sldppa knappen pa skarbrannaren och sedan trycka in denigen.

ATT SPARA OCH TA FRAM PERSONLIGT UTFORMADE
PROGRAM

Inledning

Svetsen kan spara (STORE) personligt utformade arbetsprogram med
en uppséttning parametrar fér en sérskild typ av svetsning. Varje
program kan “tas fram (LOAD) nér som "helst, vilket erbjuder
anvandaren en svets som &r “klar att anvéndas” for ett sarskilt
arbetsmoment som optimerats vid ett tidigare ftillfalle. Svetsen kan
spara upp till 9 personligt utformade program.

Procedur for att spara ett program (STORE,

Efter att svetsen har stillts in pa ett optimalt satt fér en specifik typ av
svetsning, ska man ga tlllvéglla %é féljande satt (FIG.C):

a) Tryckinknappen (7) “STORE”i 3 sekunder.

b) “St_"visas padisplayen (4) tillsammans med ett nummer mellan 1

och9.
c) Vrid pa ratten (5) for att vélja det nummer med vilket ni dnskar
_sl_para programmet.
d) Tryck paknappen (7) “STORE”en gangtill:
- om man trycker in knappen “STORE” l&ngre &n 3 sekunder, har
programmet sparats pa ett korrekt satt och texten “YES” visas.
- omman trycker in knappen “STORE” kortare &n 3 sekunder, har
programmet inte sparats och texten “no” visas.

Procedur for att ta fram ett pro%ram (LOAD)

Gétillvé%(a pafoljande satt 8e FIG.C):

a) Tryckin knappen (6) “LOAD”i 3 sekunder.

b) “Ld_"visas pa displayen (4) tillsammans med ett nummer mellan

1och9.

c) Vrid pa ratten (5) for att valja det nummer med vilket ni har sparat
detprogram som ni har fér avsikt att anvanda.
d) Tryck paknappen (6) “LOAD” en gang till:

- 0m man trycker in knappen “LOAD” langre &n 3 sekunder har
programmet tagits fram pa ett korrekt séatt och texten “YES”
visas.

- om man trycker in knappen “LOAD” kortare &n 3 sekunder har
programmet inte tagits fram och texten “no” visas.

OBS: under arbetsmomentet med knapparna “store” och “load” tdnds
lysdioden prg.

5.INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH, ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. N

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS
AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

Montering av skyddsmask
Fig.D
Montering av aterledarkabel-tang
Fig. E
Montering av svetslégbel-elektrodhélIarténg
ig.

PLACERING AV SVETSEN . . .
Placera svetsen pé en plats dér éppningarna fér in- och utmatning av
kylluften (forcerad kylning med flakt, om sadan finns) inte riskerar att
blockeras, férsékra er ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv
anga, fukt, m.minte kan sugas in i svetsen. X

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig

bérkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar eller rér
sig pa ett farligt satt.

ANSLUTNINGTILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsékra sig om
att de varden som indikeras pa informationsskylten pa svetsen
motsvarar den néatspéanning och -frekvens som finns tillgangliga pa
installationsplatsen.

Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat
med en neutral ledare ansluten till jord.

For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvénd

differentialbrytare av typen:
i"\;
-TypA ( ) for enfas maskiner;
N
-TypB ( )fﬁrtrefas maskiner.

For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker fér inkoppling
till elnatet som har enimpedans pa mindre an Zmax =0,18 ohm.

Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till ‘en stickpropp av standardmodell (2P + J) av
lamplig kapacitet och férbered ett eluttag utrustat med sakringar eller
med en automatisk brytare, terminalen fér jord maste anslutas till
matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell (TAB.1) indikeras de
rekommenderade vardena i ampere for linjens fordrojda sakringar,
som valts pa basis av den maximala nominella strém som férdelas av
svetsen samt av elnétets nominella matningsspanning.

A VIKTIGT! Om ovanstidende regler inte fdljs har
sdkerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass 1
ingen effekt, vilket betyder att det finns risk for skador p
personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

AVIKTIS;T! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
FOLJANDE ANSLUTNINGAR.

| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena for
svetskablarna (i mm?®) p& basis av den maximala strém som férdelas
av svetsen.

MIG/MAG -SVETSNING

Anslutning till gastuben

Gastub som kan placeras pa stédytan pa vagnen max 60 k

- Skruva fast tryckreglaget vid gastubens ventil, placera det fér detta
avsedda reducerstycket, somlevereras som tillbehdr, emellan om ni
anvander er av Argon-gas eller Argon/CO,-blandning.

Anslut slangen fér matning avgas till reglaget och drag &t det band
som levereras tillsammans med svetsen.

Lossa p& lagret for reglering pa tryckreglaget innan ni éppnar
ventilen pa gastuben.

Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrom

- Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbénk pa
vilken st_Y_cket ar placerat, sa nara den fog man haller pa att svetsa
som mdjligt.

Anslutning av skirbrannaren

- Kolgpla in skérbrannaren till det for detta avsedda kopplingsdonet
och drag &t lagret fér blockering ordentligt for hand.

- Forbered skarbrannaren for den forsta laddningen av trad,
?ﬂen:(t)r‘]tdera munstycket och kontaktroret fér att gora det enklare att
4 uttraden.

FLUX-SVETSNING

Anslutningarna av kabeln for retur av massa och skarbrannaren gérs
pa samma satt som for MIG/MAG-svetsning, men man maste byta
spanningens polaritet (FIG. B (9)-(10)) i utrymmet fér haspen pé det
sattsom llustreras pa etiketten.

Anslutninsg av SgoolGun(FlG.B) . i
- Anslut Spool Gun (4) till det centraliserade fastet genom att dra at
lagret for fixering andain.
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- Foérin kol;()plingsdonet (5) pa kabeln till det for detta avsedda uttaget,

svetsen kannerigen Spool Gun automatiskt.

TIG-SVETSNING

Anslutning av gastuben

Den laddningsbara gastuben p& vagnens stodyta far vdga max 60 kg.

- Skruva fast tryckreglaget pa& gastubens ventil, placera det

tillhérande reducerstycket, som levereras som tillbehdr, emellan for

Argongas.

Anslut'slangen fér intag av gas till reducerstycket och drag at det

tillhérande bandet. Anslut sedan den andra &nden av slangen till det

for detta avsedda fastet p& TIG-skérbrédnnaren med kran. ~

- Lossa pa lagret for reglering pa tryckreglaget innan ni 6ppnar
ventilen pa gastuben.

Anslutning av aterledarkabeln for svetsstrommen
- Anslut kabeln till det stycke som ska svetsas eller till metallbdnken
som det ligger p4, sa néra den fog som héller pa att svetsas som

mojligt.
- Anslutkabeln till snabbkopplingen (+) pa svetsen.

Anslutning avTIG-skérbrannaren (FIG.M) X
- Anslut TIG-skarbrannaren till snabbkopplingen (-) pa svetsens
framre kontrolltavla.

MMA-SVETSNING

I stort settalla bela?(da elektroder ska anslutas till generatorns positiva

pol (+); enbart elektroder med sur beldggning ska anslutas till den

negativa polen (-).

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

P& terminalen finns en speciell kkimma som anvands for att lasa fast

den nakna delen av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till kiimman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbénk pé vilken

sty'(_:lkett ar placerat, s& néra den fog man haller pa att svetsa som

mojligt.

Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (-).

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon &ndain i snabbkoEpIingarna om
sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i

annat fall kan det leda till en Gverhettning av sjélva koEpIingsdonen,

som i sin tur leder till att de blir forstorda snabbt och att svetsens

effektivitet minskar.

Anvand sa korta svetskablar som mdjligt.

Undvik att anvdnda metallstrukturer som inte ar en del av stycket

som bearbetas som erséttning for aterledningskabeln fér

svetsstrom; detta skulle kunna satta sdkerheten pa spel och ge

upphov till otillfredsstéllande svetsningsresultat.

LADDNING AVTRADRULLE (FIG. G)

AVIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR
ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AVTRADEN.

KONTROI|.LERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN

OCH SKARBRANNARENS KONTAKTROR OVERENSSTAMMER

MED DEN TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER ATT

ANVANDA, SAMT ATT.DE AR KORREKT MONTERADE.

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE

BARA SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna utrymmet med haspeln.

- Placera tradrullen pa haspeln med tradens &nde uppat, férsékra er

ﬁn} at(t1ha)spelns drivtapp ar korrekt placerad i det for detta avsedda
alet(1a).

Lossa mottrycksrullarna/rullen och avlagsna dem/den fran de/den

nedre rullarna/rullen (2a).

Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna &r lamplig/ldampliga for

den trdd som anvénds (2b).

Lossa tradénden, klipp av dess yttersta spets med en bestdmd

rorelse och utan att slita av traden; vrid rullen motsols och for in

trédénden i trddhylsan, tryck den 50-100 mm in i tradledaren i

skarbrannarens anslutmn?(Zc).

Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett

mellanvarde, kontrollera att traden ar korrekt placerad i den undre

rullens skara (3?. . .

Bromsa haspeln nagot med hjalp av den tillhérande skruven fér

reglering som sitter mitt pa sjélva haspeln (1b).

Tag bort munstycket och kontaktroret (4a).

Stick in stickproppen i natuttaget, sétt iging svetsen, tryck pa
kngppen pa skarbrannaren eller pa knappen fér frammatning av
trad pa kontrollpanelen (om sadan finns) och invénta att trddanden
asserar genom hela tradhylsan och sticker ut 10-15 cm fran den
ramre delen av skarbrénnaren, slapp sedan knappen.

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk
spénning och dr utsatt f6r mekanisk belastning; om man inte
vidtar de noédviandiga forsiktighetsatgarderna finns det risk for
elektrisk stot eller andra skador samt for oavsiktlig tindning av
elektriska bagar:

- Rikta aldrig skarbrannarens munstycke mot nagon kroppsdel.
- Léatinte skarbrannaren kommainérheten av gastuben.
- Satttillbaka kontaktréret och munstycket pa skérbrannaren (4b).

Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och

haspelns bromsning till minimala méjliga varden. Férsakra er om att

tradeninte glider i skaran och att dentrad som arrullad pa rullen inte

blir 16s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfér stora tréghet.

l%ppsav traddnden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa
- mm.

Stang utrymmet med haspeln.
LADDNING AVTRADSPOLE PA SPOOL GUN (FIG. H)

A VIKTIGT: INNAN MAN PABORJAR ARBETSMOMENTEN
FOR LADDNING AV TRADEN, SKA MAN FORSAKRA SIG OM ATT
SVETSEN AR AVSLAGEN OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
ELLERATT SPOOL GUN AR FRANKOPPLAD FRAN SVETSEN.

KONTROLLERA ATT TRADDRAGARRULLARNA,
TRADLEDARHYLSAN OCH KONTAKTRORET PA SPOOL_GUN
MOTSVARAR DIAMETER OCH EGENSKAPER HOS DEN TRAD
SOM MAN HAR_FOR AVSIKT ATT ANVANDA SAMT ATT DE AR
KORREKT MONTERADE. BAR INTE SKYDDSHANDSKAR MEDAN
NIMATAR INTRADEN.

- Tag bort locket genom att skruva loss den fér detta avsedda
skruven (1). A

Placera tradspolen pa haspeln.

Lz;)ssa pa mottrycksrullen och avldgsna den fran den undre rullen

Lossa pa tradens &nde, klipp av dess yttersta deformerade del med
ett rakt snitt utan ojamnheter; vrid” spolen motsols och fér in
tradandenitradledaren. Tryck trdden 50-100 mmin i hylsan (2).

Sétt tillbaka mottrycksrullen och reglera dess tryck till ett mellanhogt
vérde, kontrollera att traden &r korrekt placerad i férdjupningen pa
den undre rullen (3), . . .

- Bromsa haspeln nagot genom att vrida p4 den fér detta avsedda
skruven for reglering.

For, med Spool gun ansluten, in svetsens stickpropp i eluttaget,
starta svetsen, tryck pa knappen pa spool gun och vénta tills tradens
ande passerat genom hela tradhylsan och sticker ut 100-150 mm
fran skarbrannarens frdmre del. Slapp knappen pa skarbrannaren.

BYTE AVTRADHYLSA | SKARBRANNAREN (FIG.1)
Innan ni pabodrjar bytet av hylsan ska ni stracka ut kabeln till
skarbrannaren for att undvika att den formar kurvor.

Spiralformad hylsa for tradar av stal
1- r?km\éa loss munstycket och kontaktroret pa skérbréannarens
uvud.

2- Skruva loss muttern som héller fast hylsan pa det centrala
anslutningsdonet och tag bort den existerande hylsan.

3- Forin den nya hylsan i kanalen for skarbrénnarkabeln och tryck
den forsiktigtinattills den kommer ut fran skarbrannarens huvud.

4- Skruvaditmuttern som haller fast hylsan igen fér hand.

5- Skérav dendel av hylsan som sticker ut och tryck ihop den latt, tag
sedan utden fran kanalen for skarbrannarkabeln igen.

6- Runda av den del av hylsan som skurits av och férin den i kanalen
for skarbrannarkabeln’igen.

7- Skruvasedan &t muttern och drag 4t den med en nyckel.

8- Montera dit kontaktréret och munstycketigen.

Hylsa av syntetiskt material for tradar av aluminium

Utfor stegen 1,2, 3 pa det sétt som indikeras for hylsor for stal (tag inte
stegen4,5,6,7,8ibeaktande). =~

9- Skruva fast kontaktroret for aluminium igen och kontrollera att det
kommer i kontakt med hylsan.

10-For, pa den motsatta”anden av hylsan (sidan mot féstet till
skarbrannaren), in skruvférbandet av méssing och OR-ringen, och
drag at muttern som haller fast hylsan medan ni trycker latt pa
den(n1a3.)Den overflédiga delen av holjet kommer att tas bort senare
se .

ra%ut Lapillértuben for hylsor fér aluminium fran anslutningen till
skarbrannaren pa tradmataren.

11- INGEN KAPILLARTUB FINNS for hylsor fér aluminium med en
diameter p& 1,6-2,4mm (av gul fdrg); denna hylsa ska saledes
férasinianslutningen till skarbrannaren utan sadan.

Skar av kapillartuben for hylsor for aluminium med en diameter pa
1-1,2mm (av rod farg) ca. 2mm kortare jamfért med hylsor for stal,
och férsedan in den'pé hylsans fria ande.

12- Forin och blockera skarbrénnaren i anslutningen pa traddragaren;
gor en markering pa hylsan 1-2mm fran rullarna;drag ut
skarbrannarenigen.

13- Skér av hylsan vid den utmarkta langden, var noggrann med att
inte deformera inmatningshalet.

Montera dit skdrbrénnaren vid anslutningen pa tradmataren igen
och montera sedan dit gasmunstycket.

6. MIG/MAG-SVETSNING .
OVERFORINGSMODALITET SHORT ARC (KORT BAGE)
Elektroden smélter och metalldroppen lossnar genom upprepade
snabba kortslutningar (upp till 200 ganger per sekund) mellan
elektrodspetsen och smaltbadet.

Kolstél och laglegerat stal

- Lamplig traddiameter: 0,6-1,2mm
- Svetssirom: 40-210A
- Bagspanning: 14-23V
- Lamplig gas CO,, Ar/CO, , Ar/CO,/O,
Rostfritt stal

- Lamplig traddiameter: 0,8-1mm
- Svetssfrom: 40-160A
- Bagspanning: 14-20V
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- Lamplig gas:
Aluminium och legeringar

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

- Lamplig traddiameter: 0,8-1,6mm
- Svetssirom: 75-160A
- Bagspanning: 16-22V
- Lamplig gas: Ar 99,9%

| normala fall ska kontaktréret vara lika langt som munstycket eller
sticka ut nagot da man anvénder tunna tradar och lag bagspanning;
tradens fria utstickande langd (stick-out) ska i normala fall vara pa
mellan 5 och 12mm.

Tilldmpning: Svetsning i alla olika positioner, pa tunna material eller

fér den férsta bearbetningen inom avrundningar, som gynnas av den

ge ransade termiska pasvetsningen samt av det lattkontrollerade
adet.

Anmérkning: _Overfijrin?er] SHORT ARC f6r svetsning av aluminium
och dess legeringar maste tillimpas med stor forsiktighet (sarskilt med
tradar med en diameter pa >1mm) eftersom det finns risk for
smaltdefekter.

OVERFORINGSMODALITET SPRAY ARC (SPRUTBAGE)

Traden smalts med hdgre spanning och strém &n for kortbagsvetsning.
Tradspetsen kommer inte i kontakt med sméltbadet, utan en bage
bildas vid spetsen. Genom bagen éverfors en strom av metalldroppar.
Dropparna bildas genom kontinuerlig sméltning av elektrodtraden,
utan nagon kortslutning.

Kolstal och Iéglegerat stal

- Lamplig traddiameter: 0,8-1,6mm
- Svetssfrom: 180-450A
- Bagspanning: 24-40V
- Lamplig gas: Ar/CO, , Ar/CO,/0,

Rostfritt stal

- Lamplig traddiameter: 1-1,6mm

- Svetssirom: 140-390A
- Bagspanning: 22-32V
- Lamplig gas Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

Aluminium och legeringar

- Lamplig traddiameter: 0,8-1,6mm
- Svetssirom: 120-360A
- Bagspanning: 24-30V
- Lamplig gas: Ar99,9%

I normala fall ska kontaktréret befinna sig 5-10mm in i munstycket, ju
mer desto hogre bagspanningen &r; tradens fria utstickande langd
{stlck-out skainormala fall vara pa mellan 10 och 20mm.

MANUELL (“PRG_07), efter att k?arametrarna tradhastighet och
bagspanning valts pa ett korrekt satt (d.v.s. med kompatibla varden),
kan vilket varde som helst véljas for reaktansen.

Tillampning: Plan svetsning med en tjocklek pa inte mindre &n 3-4mm
mycket flytande bad); mycket hdg arbetshastighet och avlagringsgrad
hdg termisk pasvetsning).

OVERFORINGSMODALITET PULSE ARC (IMPULSBAGE) (DAR
DENNA FUNKTION FINNS)

Detta &r en “kontrollerad” 6verféring inom funktionen “spray-arc”
(modifierad spra) -arcz som saledes har fordelarna snabb smétnln%
och franvaro av utskjutande delar som stracker sig till anmérkningsvéar
laga stromvarden, som d&ven tillfredsstaller manga
tilampningsomraden som ar typiska for “short-arc”.

Varje stromimpuls motsvaras av att en enda droppe av
elektrodtraden lossnar, detta fenomen sker med en frekvens som ar
proportionerlig jamfort med tradens frammatningshastighet med en
variationslag som berorga tradens typ och diameter (normala
vérden for frekvens: 30-300Hz).

Kolstal och laglegerat stal

- Lamplig traddiameter: 0,8-1,6mm
- Svetssirom: 60-360A
- Bagspénning: 18-32V
- Lamplig gas: Ar/CO, , Ar/CO,/0,(CO, max 20%)
Rostfritt stal

- Lamplig traddiameter: 0,8-1,2mm
- Svetssirom: 0-230A
- Bagspéanning: 17-26V
- Lamplig gas Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)
Aluminium och legeringar

- Lamplig traddiameter: 0,8-1,6mm
- Svetssirom: 40-320A
- Bagspanning: 17-28V
- Lamplig gas: Ar 99,9%

| normala fall ska kontaktréret befinna sig 5-10mm in i munstycket, ju
mer desto hogre ba spénninﬁen ar, tradens fria 1angd (stick-out) ligger
inormala fall pa meflan 10 och 20mm.

Till‘rimpningk: svetsning i “position” pa medelstor till liten tjocklek och
& termiskt kansliga material, sérskilt lamplig for att svetsa latta
legeringar (aluminium och dess legeringar) aven pa material som
artunnare an 3mm.

REGLERING AV SVETSPARAMETRARNA

Skyddsgas A

Mé&ngden skyddsgas maste vara:

shortarc: 8-14 /min

beroende pa svetsstrommens intensitet och munstyckets diameter.

Svetsstrom

Bestams for tradens diameter av dess frammatningshastighet. Kom
ihag att vid samma stromvarde ar tradens frammatningshastighet
omvant proportionerlig till den anvanda tradens diameter.

De ungeférliga vardena for strommen vid manuell svetsning med de
typer av tradar som anvands oftast indikeras i tabell (TAB.5).

Bagspénning
Bagspanningen kan re%leras av operatéren genom att vrida pa
kodomvandlaren (FIG. (5)). Spanningen anpassas till tradens
frammatningshastighet (strdm}(som valts i'enlighet med diametern pa
den trad som anvands och skyddsgasens egenskaper, progressivt
enligt forhallandet nedan som ger ett medelvarde:
U,=(14+0,05x1,)
dar: U, : Bagspanningivolt;

I, : Svetsstromiampere.

Svetsningens kvalitet
Svetsfogens kvaliteti kombination med en minimal méngd sténk beror
huyudsakligen pa balansen mellan de olika svetsparametrarna: strom
l(_t>rnadhast|g et), tréddiameter, bagspanning, etc. e .
4 samma_sétt ska skarbrénnarens posifion anpassas till bilderna i
figuren (FIG. L) for att undvika att ge upphov till f6r mycket stdnk och
defekter p svetsfogen. i )
Aven svetshastigheten (frammatningshastighet l&ngs fogen) ar en
avgérande faktor for ett korrekt utfdrande av svetsfogen. Denna méste
beraknas pa samma satt som dvriga parametrar, sarskilt med tanke pa
penetrationen och sjélva svetsfogens form.

De vanligaste defekterna sammanfattas i TAB. 8.

TIG-SVETSNING (DC?

TIG-svetsning &r ett tillvagagangssétt som utnyttjar den vdrme som
alstras av den elektriska bage som tands, och uppratthalls, mellan en
osméltbar elektrod (Tungsten) och det stycke som ska svetsas.
Elektroden av Tungsten halls fast av en skarbrannare genom vilken
man kan Overf6ra_svetsstrommen, samtidigt som den skyddar
elektroden och smaéltbadet fran den atmosfériska oxidationen med
hjalp av ett flode inert gas 5vanli en Argon: Ar 99,5 %) som kommer ut
fran keramikmunstycket (FIG. M).

For att svetsresultat ska bli bra, maste man anvdnda exakt ratt
elektroddiameter for exakt rétt strom, se tabell (TAB. 6).

| normala fall sticker elektroden ut 2-3mm fran keramikmunstycket,
men den kan sticka ut upp till 8mm fér att svetsaihérn.

Svetsningen sker tack vare att fogens tvé delar smalter. For lampligt
férberedda tunna material (upp till'ca. 1mm) behdvs inget material for
Eésvetsning (FIG.N).

Or tjockare material maste man anvéanda sig av stavar av lamplig
diameter med samma sammanséttning som materialet som ska
svetsas, med en lamplig forberedelse av fogens kanter (FIG. O). For att
svetsningen ska ge ett bra resultat, bor styckena vara noggrant
rengjorda och fria fran oxid, olja, fett, [dsningsmedel, etc.

LIFT-tdndning:

Téndningen av den elektriska bagen sker genom att man avldgsnar
tungstenselektroden fran stycket som ska svetsas. Denna
tandningsfunktion ger upphov" till mindre elektrisk stralning och
minskar innefattningen av tungsten och slitaget pa elektroden'till ett
minimum.

Tillvé%agén ssatt:

Luta elektrodens spets mot stycket och tryck l&tt. Lyft upp elektroden 2-
3mm med nagot 6gonblicks forsening, varvid bagen ténds. Till att bérja
med férdelar svetsen strommen IBASE. Efter nagra 6gonblick férdelas
den svetsstrom som har stéllts in.

TIG DC-svetsning

TIG DC-svetsning passar for alla typer av laglegerat och hé(};]le erat
Ikolstéll och fér de tunga metallerna koppar, nickel, titan och deras
egeringar.

FngI DC-svetsning med elektroden ansluten till polen (-) anvénds i
normala fall en elektrod med 2 % cerium (band av gra férg).
Tungstenselektroden méste slipas axiellt pa en slipsten, se FIG. P.Var
noga med att spetsen &r perfekt koncentrisk for att undvika
forskjutningar av bagen. Det &r viktigt att slipa elektroden i
langsgéaende riktning.” Detta arbetsmoment maste upprepas med
jdmna mellanrum beroende pa hur mycket elektroden anvands och
slits eller om den av misstag har kontaminerats, oxiderat eller anvénts
pa ett felaktigt satt.

MMA-SVETSNING MED BELAGD ELEKTROD
Man maéste hélla sig till tillverkarens instruktioner, som finns p& de
anvanda elektrodernas férpackning. Instruktionerna anger den
korrekta polariteten och den optimala strommen fér elektroden.
Svetsstrommen ska stéllas in i enlighet med den anvanda elektrodens
diameter samt den typ av fog som man har fér avsikt att utféra (TAB. 7).
Kom ihag att med samma elektroddiameter, ska héga stromvarden
anvandas for plan svetsning, medan man fér vertikal svetsning eller
svetsning ovanfér huvudet ska anvanda sig av l&gre strémvarden.
Den svetsade fogens mekaniska egenskaper bestdms, férutom av
den valda strémmens intensitet, av 6vriga svetsparametrar som
bagens langd, utférandets hastighet och position, elektrodernas
diameter och kvalitet (fér en korrek férvaring, ska elektroderna héllas
skyddade mot fukt i de for detta avsedda foérpackningarna eller
behallarna). X
Svetsningens egenskaper beror &ven pa svetsens vérde for ARC-
FORCE (dynamiskt beteende). .
Kom ihag att héga varden fér ARC-FORCE ger hégre penetration och
gt‘)r det mojligt att svetsa i vilken position som helst, vanligen med
asiska elekiroder, medan laga varden for ARC-FORCE ger en
mjukare bage fri fran stank, vanligen med rutilelektroder.
Svetsen &r dessutom férsedd med anordningar for HOT START och
ANTI STICK, som garanterar enkel start och motverkar att elektroden
fastnar vid stycket.
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Tillvdgagangssatt .

Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och stryk med elektrodens spets
mot det stycke som ska svetsas. Gor en rorelse som om du skulle
tdndaen ténditicka. Detta dr det béasta sattet att tdnda bagen.
VIKTIGT: SLA INTE med elektroden mot stycket. Detta medfér
némligen en risk att skada beldggningen, vilketi sin tur gor det svart att
tdndabagen.

Sa fort bagen har ténts, ska man férséka halla ett avstand till stycket
som &r lika stort som den anvanda elektrodens diameter, och
upprétthalla detta avstand sa konstant som mojligt under utférandet av
svetsningen. Kom ihag att elektrodens lutning i
frammatningsriktningen méaste vara pa ca. 20-30 grader (FIG. Q). .
Vid svetsfo%ens slut ska elektrodens ande foras tillbaka nagot i
férhallande fill frammatningsriktningen, i hojd med kratern, for att fylla
denna. Lyft sedan snabbt upp elektroden fran smaltbadet for att bagen
ska slockna (Svetsfogens utseende - FIG. R).

7.UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
ARBETSSKEDENA FORUNDERHALL.

ORDINARIE UNDERHALL
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN
UTFORAS AV OPERATOREN.

Skéarbrannare

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel p& varma ytor.

Isoleringsmaterialen kommer da att smélta och skéarbrannaren

kommer snabbt att bli oanvéndbar.

Engtrc;l_l_%ra med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar
aller tatt.

Varje gang ni byter ut tradrullen ska ni blasa genom tradhylsan med

torrtryckluft (max. Sbar) for attkontrollera att den &r hel.

Kontrollera, minsten gan? omdagen, att skarbrannarens yttre delar

inte ar utslitna, samt att de &r korrekt monterade: munstycke,

kontaktrdr, gasspridare.

Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna ar utslitna och avlagsna
med jamna mellanrum det metalldamm som ansamlats i
matningsomradet (tradrullar och ingaende/utgaende tradledare).

EXTRAUNDERHALL . .
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA
UTFORAS AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM
DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR
SVETSENS PANELER OCHPABORJAR ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nédr denna &r

under spéanning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.?.a.

direkt kontakt med komponenter under spénning och/eller

skador p.g.a. direkt kontakt med organirérelse.

- Inspektera svetsens inre med jdmna mellanrum, beroende pa hur

mycket den anvands och i hur dammig mlljé.Avlé%sna damm som

ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjalp

av en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér

eventuellt dessa ‘med en mycket mjuk borste eller med for detta

lampliga I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt
atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisarnagon skada.

- Efter "att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler
monteras dit igen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar 6ppen.

8.FELSOKNING . <
BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM. NAGOT
VERKAR VARA FEL. KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN
AGGREGATET FOROVERSYN OMDETTA INTE HJALPER.
- Kontrollera att svetsstrémmen, som regleras med den
amperegraderade potentiometern, &r rétt instdlld for elektrodens
typ och diameter.
ontrollera att huvudstrémbrytaren é&r tillsla?en och att
lampan lyser. Om lampan inte lyser ligger felet i natdelen (kablar,
stickpropp, véggunag, sakringar, mém).
Kontrollera att'den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot
over eller underspanning eller kortslutning inte har utlosts.
Forsdkra dig om att det nominella” intermittensforhallandet
respekteras. Om termostatskyddet utléses vénta tills maskinen
kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera att flakten fungerar.
ontrollera natspanningen: om vardet ar fér hogt eller for lagt
blockeras svetsen.
Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgang. Om sé
arfallet méste felet atgérdas. . o
- Kontrollera att alla’ anslutningar till svetskretsen ar riktigt
gjorda, sérskilt att kiimman sitter ordentligt fast vid arbetsstycket,
som maste vara fritt fran ytbehandling (téex farg och lack).
Att den anvanda skyddsgasen &r av ratt typ (Argon 99,5%) och att
dentillférs i ratt mangd.

(GR)
ErXEIPIAIO XPHEHE

AL

NPOZOXH! MPIN XPHZIMOMNOIHZETE TO XYIFKOAAHTH
AIABAZTE NPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHE!

ZYTKOAAHTEZ ME ZYNEXEZ £YPMA [A ZYTKOAAHZH TO=0Y
MIG/MAG KAI FLUX, TIG, MMA TNOY MNPOBAEMONTAI TIA
BIOMHXANIKH KAI EHAFTEAMATIKH XPHZH.

Znpeiwon: ZT0 KEipeVo TTou akoAouBei Ba xpnaoipoTrolgital o 6pog
“ouykoAAnTAG” .

1.FENIKHAZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TOZOY .

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EivVal ETTAPKWG EVHEPWHEVOS TIAVW OTNV

ac@aAn XpRon Tou GUYKOAANTH Kol TTANPO@OPNUEVOG WG TTPOG

TOUG KIVOUVOUG TTou oXeTi{ovTal PE TG S1081Kagieg cuykOAAnong

TOE0U, Ta OXETIKA METPO TPOCTOOING Kol EMEpRacng Of

TEPITTWAN EKTAKTOU KIVOUVOU.

(KavTe srrio’g& uvu%ci_pc'( ka1 oTnv "TEXNIKH MPOAIArCPA®H IEC
CLC/TS 62081”: ETKATAXTAZH KAl XPHZH TQN MHXANQN
1A ZYTKOAAHZH TO=ZOY).

/N

- AmoQeUYETE AUECES ETTAPES LE TO KUKAWHA quvxéMnmlg. H
TAGT) O€ AVOIKTO KUKAWHA TFOU TTAPEXETAI ATTO TO CUYKOAANTN
O€ OPICPEVEG OUVBNKEG PTTOPEI Va Eival ETTIKiVEUVN.

- H ouvdeon Twv KoAwdiwv OUYKOAANONG, Ol EVEPYEIEG
£MAARBEUONG KOl ETTICKEUNG TIPETTEI VA EKTEAOUVTOI HE TO
OUYKOAANTA “oBNOTO Kai dmoouvdepévo amd To dikTuo
Ipogodoaidg. . . . .
ZBNAOTE TO CUYKOAANTR Kol OTTOOUVOEDTE TOV ammd TO SikTUO
TPOPOSOCiag TTPIV AVTIKATACTAOETE TURHATA AGYw pBopPdG.

- KTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAON CUM@WVA HE TOUG
10XUOVTEG VOUOUG KOl KAVOVIGHOUG. )

- O ouykoAANTAG™ TPETTEl v OUVOEETAI OTTOKAEIOTKA OF
oU0TNUA TPOPODOTiaG PE YEIWHEVO OUSETEPO AYWYO.

- BefaiwbBeite 611 n ‘mpila Tpogodocoiag tival cwoTd
ouvdedepévn 0T yEiwon TTpooTATIAG. ; ) ;

- Mn xpnoiyoTrolsiTe To GUYKOAANTH Ot uypd TepIBdAAovTa i
KATW a1r6 Bpoxn.

- M'}\ XPNOIJOTIOIEiTE KaAWSIa pe @Bapuévn pévwon n
XOAOPWUEVEG CUVEETEIG.

- Amo@elyeTe va £pydlecTe g€ UAMIKG TTou KaBapioTnKav pe
AwpoUxa SIAAUTIKA F) KOVTA OE TTOPOUOIEG OUTIEG.

- nv ouykoAAeiTe g€ doxeia UTTO TrigoT.

- ATTHOKPUVETE QTTO TNV TTEPIOXT EPYATIAG OAEG TIG EUPAEKTEG
ouaieg (Tr.X. Ao, XapTi, TTavIa KATT. | ) L.

- E§uq(pc()\|£(£l'£ ™V KAatdAAnAn kuko@Aopia aépa n péca
KAatdAAnAa yia va a@aipolv Toug Kamvoug ouyk6AAnong
KovTd aTo T0%0. Eival amapaitnto va AauBAaveTe utrown pe
CUCTNHOTIKOTNTA TA OpId £KBEONG OTOUG KATVOUG
OUYKO6AANONG 0E ouUVAPTNON TG OUVBEDNG, CUYKEVTPWONG
Kcumgqupxtlugrqilélu;mgmg £ong. , )

- AlaTnpeite TN QIGAN HPAKPUA amo Tnyég BeppoTtnTag,
guutrepiAapBavouévng kai TNG nAlakng akTivofoliag (av
XPNoloTIoIEiTal).

PO L@ @

- Yi00eteite pia KaTdAANAN NAEKTPIKA HOVWON o€ oxéon PE TO
NAEKTPOdIO, TO HETAAAO ETESEPYATiag Kol evOeXOHEva
Xslu;uévu METAAAIKG uéPN TOTTOBETNHEVA KOVTA (TTPOCITA).

UTO ETTITUYXAVETAI QOPWVTAG TAKTIKA YAVTIA, UTTOSAHATA,
KAAuppa KEQaAIOU Kai EVBUPATA TTOU TTRORAETTOVTAI Yia TO
OKOTTO QUTO Kal HEOW TG XPNONG SATTESWVY KOl HOVWTIKWY
TATTNTWV.

- TpooTaTeUeTe TAVTA TA MATIO ME E1GIKA AVTIOKTIVIKG YUOAId
TOTTOOETNHEVA TTAVW OTIG UAOGKEG ) OTA KPAVT). )
Xpnoipotrolgite, £151KA TTPOOTATEUTIKA evEUMATA KATA TNG
QWTIAG _atro@elyovuag va eKBETETE TNV €TMIdeppida oTIG
UTTEPIWSEIG KAl UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TTapdyovTal aTrd TO
1680. H mpooTacia mpétel va eTMeKTEIVETAI Kal OTA GAAQ
ATOHO TTOU BPITKOVTAI KOVTA OTO TOE0 B3I HEGOU TOIXWHATWY

KOUPTIVWV TTOU va unv avravokAolv. }

- opqumTu: Av Aoyw evepyelwv ouykOAAnong 1diaitepa
EvTovWwYV, dnuioupyeiTal éva emiTedo npspgmug ATOMIKNAG
éxk@eong (LEPd) ion A avwrepn twv 85db(A), cival
UTTOXPEWTIKNA N XPARON KATAAANAWY HECWV TTPOOTACIOG.

®

- Ta nAekTpopayvntikd Tedia TTou SnuioupyouvTal ammd TN
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Siadikagia guyk6AAnoNng PTTopouv va TapéuBouv pe Tn
AciToupyia NAEKTPIKWVY, KAI NAEKTPOVIKWY CUGKEUWV, AToUd
TTOU PEPOUV NAEKTPIKEG 1) NAEKTPOVIKEG OUOKEVEG JWTIKAG
onuaciag (.. Pace-maker, avatmveuoTnpeg KAT...), TpETTEl
Va OUHBOUAEUTOUV TOV 1ATPG TIPIV OTABUEUOOUV KOVTA OTIG
TTEPIOXES OTTOU XPNOIUOTIOIEITAI QUTOS O CUYKOAANTHG. )
ZT0 ATOMO TTOU PEPOUV NAEKTPIKEG 1} NAEKTPOVIKEG CUTKEUEG
{WTIKAG oNPACiag, GUVICTATAI VO UNV XPNCIMOTIOIoUV auTov
TO OUYKOAANTH.

- Aut6g 0 GUYKOAANTAG OVTATTOKPIVETAI OTA XOPOKTNPIOTIKA
TOU TEXVIKOU GTAVTAPV TTPOIOVTOG VIO ATTOKAEIGTIKA XPAON O
Bropnxavika wepiBaAAovTa Kai yia €TAYYEALOTIKO OKOTIO.
Aev £500@QOAIETAl N AVTATIOKPION Of NAEKTPOMAYVNTIKA
oupaBaToTnTa o€ OIKIOKS TTEPIBAAAOV.

EMINAEON MPO®YAAZEIZ

- OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHE: ’
- oemepIBAAAoy pe augnuévo Kivduvo nAektpoAngiag;
- OETMEPIOPICHEVOUG XWPOUG; ; 3
- O£ TAPOUCIA EUPAEKTWY 1 EKPNKTIKWV UAWV.
NPENEI mponyoupévwg va ekTiunBolv amé évav "Texvikd
Yme0Buvo” kai_va ekTEAOUVTAl TrdvTa Trapougia GAAwv
ATOUWY EKTTAISEUNEVWV WG TPOG TIG EMEPPATEIS OF
ns;lazmrwcrn duegou kivduvou. L 3
MPENEI va uioBeToUvTan 1O 'rzxvu(u X:u’a TPOCTACIOG TIOU
nsggx{)dgov‘rul oto 5.10; A.7; A.9. tng "TEXNIKHZ
NPOAIATPAGHE IEC 1y CLC/TS 620817, .

- MPEMNEI va atrayopeUsTal n cuyk6AANon 61av o cUYKoAANTrg
no Tpotpoﬁo‘rn? oUpHPaTOG OTNPIJETAI ATT6 TO XEIPIOTA (TT.X. did

£00U IHAVTWV).

- NPENEl va amayopeveral n guyKéAAnag,av O XEIPIOTAG
BpiokeTal avuywwpévog ge oxéon e TO dGeSo, EKTOG AV
)I(Rgcrlporrmouvwl £151KA SATTESQ ucga)\sluﬁ.

- H ANAMEZA ZE BAZEIX HAEKTPOAIQN H AAMMEZX: katd
TNV £pyaoia Ye TEPICCOTEPOUG GUYKOAANTEG TTAvw oTo IS0
KOMUATI I} O€ TTEPICOOTENA KOUUATIO OUVSESENEVA NAEKTPIKA,
uTropEi va 6nploup%n9£| £V ETTIKIVOUVO GBpOITHA TACEWV gV
KEVW avdpeoa gs SUo SlapopeTikég BAoelg NALKTPOdiwv A
AQUTTEG, G€ TIPA TTOU MTTOPEl VA QTACEl WG To JITTAG Tou
ETMITPATEPEVOU OpiOU. i )
MNpétrel évag TEMEIPAUEVOG CUVTOVIOTAG Va eKTEAEDEl TNV
opYaVIKA NETPNON WOTE VA KaBopioel av UTTApXEl KivOUuvog Kal
av PHITopEi va UI0BETHOEI KATAAANAA LETPO CUHPWVA 1p*.:'rnv 5.9
¢ "TEXNIKHZ MPOAIArPA®HZ IEC 1} CLC/TS 62081”.

YNOAOINOIKINAYNOI

- ANAMOAOI'YPIZMA: To1m08£T|OTE TO GUYKOAANTH O€ 0pI1JOVTIO
emimedo pe KATAAANAN TTPOG TOV GYKO IKAVOTNTA. Z€ QVTIOETN
TERITTWON (Y. KEKAINEVQ, avwpaAa dATreda KAT. UTdpxEl
K|v6uvoguvuwosolxugwuu'rog).

KATAAAHAH XPHZH: givai sTrlKL'lvbuvg n £yKaTdgTOON TOU
GUYKOAANTH yia OTTOIa8HTIOTE Epyagia DIAQPOPETIKA ATIO TV
TPOBAETTOHEVN (T.X. SEMAYWHA CWANVWOELWY aTrd TO I5PIKO

8ikTUO).
- METAKINHZH TOY ZYIKOAAHTH: ao@alAioeTte ravTa T @IGAN
ME HECO TTOU VA EUTTOBi{oUV EVOEXOPEVEG TITWOEIG TNG.

O1 TrpooTACieg Kal Ta KIVATA HEPN TG OUOKEUATIAg Tou
GUYKOAANTHA Kai Tou Tpo@od6Th GUpHATOG TIPETTEl va BpigKovTal
oe 0éon, mpiv ouvdiceTe To OUYKOAANTH OTOo dikTuo
TPOPOdOUiag.

MPOZOXH! OTrola8ATTOTE XEIPWVAKTIKA EVEPYEIO TTAVW OF
THAKATA TOU TPOQOB6TH GUPHATOG, OTTWG:

- AVTIKATAoTAON KUAIVOpWY KaI/f} GTTIPAA;

- gl00ywyn oUpHaTOG 0TOUg KUAivEpoug;

- TOo0BETNON TOU TTRViou CUPUATOG; ;

- KaBapIoP6S KUAiVOpWY, ypavadiwv Kal TG TTEPIOXAG TTOU

PITKETAI TTI0 KATW;

- dSwpagRuvaZéu'w.
NPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO XYTKOAAHTH XBHITO KAl
AMOZYNAEAEMENOATMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

2. EIZArQrH KAITENIKH NEPIFPA®H

EIZArQrH

AUTEG 01 UOVOQOAOIKEG OUYKOAANTIKEG HNXAVEG Eival YEVVATPIEG
PEUUATOG, BACIOUEVEG GTNV TTI0 0UYXPOVN TEXVOAOYia inverter igbt pe
€\eyxo E% OAOKANPOU WNn@eIokd Kai TPOPodOCia e EVOWHATWHEVO
glUpya.

Olp%uvko)\)\nnkég NXavéG ETMITPETTOUV  GUYKOAAADEIS UWNARG
TroiotnTag oe Mig/| ag OUVEPYIKG ouvexég, Tig kai Mma kai o€
Mig/Mag GuvepyIKO TTaAPWSEG OTTou TTPOBAETTETA, i

H Tpogodoaia cUpuatog TPORAETTEl Hia uovada Tpogpodoaiag 2
HNXavokivnTwy KUAiVOpwV PE avegdptnTn puBUIon TG TTiEoNg é)\gng.

O yngelokdg Tivakag eAEYXOU CUMTTANPWVETAI UE HIa KEPTa pUBUIoNG
€ MIKPOETTEEEPYQAOTH OTIOU  CUMTTUKVWVOVTQI  OUCIAOTIKA TPEIG
snotgadlsgz

a) MPOZAIOPIZMOZ KAIPYOMIZH TON MAPAMETPON

Méow auTAg TNG aAANAETTIdpaONG XEIPIOTH) PTTOPOUV VA Yivouv O

TIPOCBIOPICUOG Kal N PUBUICN TWV AEITOUPYIKWV TTOPAHETPWY, N

ETTIAOYH TWV ATTOBNKEUPEVWY TTPOYPAUUATWY, N EUPAVICH aTNV

0086vn Twv ouvOnKWwv Aeitoupyiag KaBwg kal TNG TIPAG Twv

ma akupwv‘

ANAKAHZH_ MPOANOOHKEYMENQN ZYNEPIIKQN

MPOrPAMMATQON MNA ZYTKOAAHZH MIG-MAG )

AuTd Ta TTpOoYpAPpaTa Eival TTPOKABOPITUEVA Kal ATTOBNKEUUEVA

amé Tov KOTaOKEuaoTH (yla auté Oev TpoTrotrololvTal).

AvakaAwvTag éva atr' autd Ta TTIPOYPAHHATA, O XPAOTNG HTTOPET VO

€TMIAEEEI Eva OUYKEKPIUEVO anpeio epyaciag (AVTIOTOIXOUUEVO OF

éva OET DIaPOPWY QVEEAPTNTWY TTAPAMETPWY GUYKOAANONG)

gue i ovwé éva uovo péyeBog. AuTh elval n evvola TN
YNEPIIAZ, n otoia emITPETTEl VA £MITUYXAVETAI JE ECQIPETIKN

€uKoAia n dpIoTn PUBICN TNG UNXAVIG OE CUVAPTNOT KABE £18IKOU

KCKGEOTLUTOé )\EITOLll_FVIUIS. _
ANOOHKEYZH/ANAKAHEH E=ZATOMIKEYMENQN
NPOrPAMAMTQN

AuTh n Aeitoupyia diatiBetal 1600 av pydeoTe oTa TTAQiCIA £VOG
GUVEPYIKOU TTPOYPAATOG, 600 O XEIPOKIVNTO TPOTIO (O€ QUTAV
TNV TEPQITTITWON €ival auBaipeTog O TIPOGdIOPIOHOG OAWY TwWV
TIAPAPETPWY GUYKOAANGNG). AUTA N AEITOUPYIKOTNTA ETTITPETTEI OTO
xpncym/a aTroBnNKeUTEl KAl OTN CUVEXEIQ VO OVAKOAEDE! I E10IKN
GUYKOAANOT).

H cuvaMan]lKn unxavr) TpodiatiBeTal yia xprion pe Adutra SPOOL
GUN, 70U XpNGIUOTIOIEITaI YIQ T GUYKGAANGN TOU GAOUMIVioU Kal Twv
XaAUBwy 6TV UTTAPXOUV PEYAAEG OTTOOTACEIG AVAPESA OE YEVVATPIA
Kal ETOAAO TTPOG OUYKOAANON.

ZYTKOAAHTIKOTHTA TQON METAAAQN

MIG/MAG-FLUX: GUYKOMNTIKY  unxavr] evoeikvutal yia T
GuYkOAANGN MIG Tou GAOUIVIOU Kal TwV KQOUATWY TOU, TNV ETEPOYUN
ouykOAAnon MIG Tou ekTeAeital ouvrhBwg ot yaABaviouéveg
Aapapiveg kai Tn guyk6AAnan MAG Twv avBpakoxaAuBwy, xaunAwv
KPAUATWV Kal avogeiowTwy. Eival emriong duvartr n guykdAAnon FLUX
TIOPAYEUIOUEVWY CUPPATWY, XWpig aépio TTpoaTaciag (self-shielding)
TTPOCAPUOOVTAG TNV TIOAKOTNTA TNG AAUTIAG OTIG EVOEigels TOU
KOTAOKEUQOTN GUf) aTOG. . ) )

H ouyk6AAnon MIG tou aAoupiviou Kal TwV KpOUATWY TOU TIRETTEN VA
€KTEAEITAI XPNOIWOTIOIWVTAG YEPATa oUpUATa, CUVBEONG GU cmj/g HE
T0 UAIKO TTPOG GUYKOAANGN Kal C(éplOTlpOO'TC(OiGé kaBapo Ar (99,9%).
H etepo@unig ouykoAAnon MIG ekTeAeiTal ouvhBwg o va)\ﬁcylopéyzg
Aauapivee PE yeddra gUpuaTa atmo Kpapa xaAkou Tr.)é. écx KO TTUPITIO
1 XaAK6 aAoupivio) kal aepIo TTpooTaaciag kaBapo Ar (99,9%).

H ouykoAAnon MAG Twv avBpakoxaAUBwy Kal XauNAWY KpapdTwy
TIPETTEl VA EKTEAEITAI XPNOIUOTIOILWVTAG oUPUATA TOOO YEUATA 600
TIOPAYEUIOEVA, OUVBEGNG oupBaTeg € TO UNIKO Tlgog OUYKOAANGN,
ae&ng/ TrpooTagciag Co2, piyuata Ar/ 1 Ar/CO2/02m(Apydv TUTTIKG
> 0).

Ma 1 ouykOAANon Twv avogeidwtwy XaAlBwv Xpr&cyjm‘rmot’)vml
ouvrhBwg piypara agpiou Ar/O2' A Ar/CO2 (Ar Tutriké > 98%).

TIG: H cuvlgo)\)\rBlKn unxavA evogikvuTal yia T 0U¥KOA)\n,cr}\ TIG o¢
ouvexég peupa (DC) pe epmmupeupa Tou 1680y LIFT, ANAN yia

b

C,

Kara.
XpAon "We OAoug Toug XAAuBeg (c’vapaKO);\d)\uBEg, XaunAwv Kai
I0XUPWYV KPapATWY) Kal Twy Bapiwv HETAAAwWY (XOAKOU, VIKEAiOU
TITQViou Kal KPAPATWY TOUG) HE aEPIO TTpoaTagiag kabapd Ar (99,9%
), YO €I5IKEG XPNOEIG, YIa plvumuApgov/HAlo.

MMA: H GUYKOAANTIKF] pnxavr €VOEiKvuTal yia TN OUYKOAANoN pe
nAekTpodio MMA oe ouvexég peupa (DC) pe OAeg TIG TUTTOAOYiEG
ETTEVOEBUPEVWV NAEKTPODIWV.

KYMP,IAXAPAK'I,'HPIZTIKA:6 )

6VITOp TNG TATNG TPOPOdOTiag.

/\sngu;?vigaTM'P,gsgo? ) g

Autépatn avayvwpion AGUTIag.

P0Buion kAipakag avodou Tou guppatog, Xpovog postgas (METa
agpiou), xpOvog TEAIKRG kalong Ul’Jpquog%bum-backs).
ATT00rKEUCN/AVAKANGT) EEOTOUIKEULEVWY TTPOYPOAHHATWY
Mpodiabean yia xpAon Adutag SPOOL GUN.

OgpPOaTATIKA TTPOCTATHQ.

AvaTtpot TToAIKOTNTAG (ZuykdAAnon FLUX)

EZAPTHMATA KATA ZHTHZH

MNpooapuoaTig PIGANGApyoV.

Kapérot,

XelpIoPOG €€ ATTOOTATEWG XEIPOKIVNTOG 1 TTOTEVGIONETPOU.
XeIPIOPAG £¢ OTTOGTACEWG XEIPOKIVNTOG 2 TTOTEVOIOUETPWV.
Kit kaAwdiwv gUvdeoNG.

Kit guyk6AAnong aAoupiviou.

KitouykoAAnong na'\h)cvaplcpévou ouppaTog.
KitouykoAAnang MMA.

Kit guyk6AANang TIG DC.

q>unoxpw%||<r'] paoka

Aduma MIG.

Aapma TIG.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta KUpIa OTOIXEIQ TTOU OXETIOVTaI UE TN XPAOT KAl TIG ATTOdOCEIG TOU
GUYKOAANTA) OUVOWIZOVTal GTOV TTIVAKQ TEXVIKWY GTOIXEIWV HE TNV
akoAoubn évvoia:

Eik.A

1- EYPQIAIKOZ Kavoviopdg avagopdg yia Tnv ac@aAeia kai v
KOATOOKEUT INXOVWY YIa GUYKOAANGN TO50U.

2- 30pBOA0 ECWTEPIKNAG OOUI gcuvKo)\)\nm.

3- ZupBoAo T %ﬁ),\mop,evng lad1kaaiag. ., i

4- Z0pPolo S: deixvel 0TI UTTOPUV va eKTEAOUVTAI OUYKOAANOEIG OE
TEPIBAANOV pE augnuévo KivOuvo nAeKTpoTTANGiag (TT.X. TTOAU
KOVT( O€ HETOANIKA OCwpaTa).

5- Z0pBoAo ypauung Tpo@odoaiag:
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6-
7-

8-

9-

1~: evaAAAOGOUEVN HOVOPATIKE TAON.
3~: evaAAaOGOUEVN TPIPAGIKA TAOT.

Babudg mpooTaciag mAdigiou. 3 )
Texvika éapamnplqwa ™G YPauung Tpogodoaiag: )
-U,: EvaAhaoobpevn Taon  Kar ouxvotnta Tpopodoaiag

GUYKOAANTH| (a1T00€KTA 6pIa +£10%). | |

= |y max: AVWOTOTO ATTOPPOPNHEVO PEUH ATTO TN YRR,

-l MpaypaTikd pelpa Tpogodooiag .
ATT00060EIG KUKAWUOTOG GUYKOAANONG:
- U, : avWtarn T1aon o€ avolxTo KUKAwA.
- IJUZ: KavovikoTroinuévo peupa Kal avTioTolxn Taon TTou uTropouv
VQ TTAPEXOVTAI ATTO TO GUYKOAANTH KOTA TN OUYKOAANCN. )
- X 1 2x€on SlaAeiroucag AgiToupyiag: Seixvel To XpOvo Katd Tov
0T70j0 0 GUYKOAANTAG UTTOPEI va TTapEXE! TO avTIoTOIXO pedpa (idia
KOAOYQ). EK@pageTarog % Baoel evog KUkAou 10min (1r.x. 60% = 6
AeTITG £pYAOIOG, 4 AETITA TTAUONG KATT.). . .
S€ TEPITITWON TTQU EETTEPACTOUV Ol T gxovng pPAONG (TeXVIKoU
Trivaka, ava@epopevol oe 40°C TrepIBAAAOVTOG), ETTEURaEIvEl N
BepuIKN TTPOCTACIA (0 GUYKOAANTIG UEvel OE stqnd-by HEXPI TTOU N
Bepuokpaaia Tou dev KcneYSal OTA ETTITPETTOUEVA OPIA). .
- AIV-AIV: Acixver tnv, KAigoka puBuiong ToUu pelPATOG
GUYKOAANONG (EAQXIOTO - HEYIGTO) GTNV AVTIOTOIXN TAGT) TOEOU. |
ApIBPOG UNTPUWOU Yia TNY GVAYVWIPIOT TOU GUYKOANTA (aTrapaitnTo
yia TV TEXVIKK OUUTIApAoTaoN, JATNON AVTGAAGKTIKWY, avagAtnon

KATOOKEUNG TOU TTPOIOVTOG).
10-—E—n3\§|’ & )

1

- o TWY aoQAAEIWY KABUOTEPNUEVNG EVEPYOTTOINONG
TIOU TTPETTEI VO TIPOBAEQTE] yIa TNV TTPOCTAGIA TNG YPAUUAG.
-ZUPJBoOAQ ava@QePOUEVA OE KAVOVEG ACPAAEIGG N onuacia Twv
orrgom),y ava@épeTal oTo KeP. 1 “T'evikn ac@dAeia yia Tn ouykOAAnon
ACIGITAR

Snueiwon: To avapepOUEVo TTAPAdEIYUA TNG TAPTIEAAG Eival EVOEIKTIKO
NG ONPACIOg TwV CUPBOAWY Kal TwV Yn@Eiwy. O1 akpIBEIG TIPES TwV
TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU OUYKOAANTH OTNV KOTOXA 0QG TTIPETTEI va
51aBaCTOUV KATEUBEIOV GTOV TEXVIKO TTVAKQ TOU i5I0U TOU GUYKOAANTH.

ANATEXNIKAZTOIXEIA:
-ZYFKOAAHTIKH MHXANH : BAétre TaptréAa 1 (TAMIM.1)
-NAMIAMIG : BAétre TapTréAa 2 (TAMI.2

-NAMMATIG
-AABIAAHAEKT
To Bd
(TAM

4.

AETTE TOUTTEAD 3 (TAMI.3)
POAIQY : BAétTe TapréAa 4 (TAMIN.4)
aﬁo%)mg OUYKOAANTIKAG HUNXAVAG avaypa@eTal oTnV TaptéAa 1

MNEPIFPA®H ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ

ZYZTHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAIZYNAEZHEZ
ZuykoAAnTikA pnxavn (EIK. B)
OTNV UTTPOCTIVA TTAEUPG :

2-
3-

4-
5-

ivakag eA€yxou (BAETTE TrEpIypa@ry).

Taxeia_apvnTikr Tpida ﬁ-()s yla KaAWdIOo PEUHATOG GUYKOAANGNG
KaAWSI0 owuatog yia MIG kat MMA, Ku}\wéloAdpnag\g\luTlG .
G)Sf:lq TIpida BETIKA (+) yia KaAWBIO GwHATOg gUYKOGAANong TIG
Kal

0010 pgugmog GUVKé)\Ar]’\GAﬂé 1a MMA)
gvg)u(n GUvoean yia Adutra Ml \(Euro). ) )
pANY lt:ouog 14p yi0 TN GUVOEDT TOU XEIPIOHOU £ ATTOOTATEWG Kal
spool gun

oTNV Wiow TTALUPA :
6- TevikdgdiakomTng ON/OFF.

7- 'Evwon owAAjva aepiou (@1aAn) yia cuyk6AAnon MIG.
8- KaAwdio Tpo@odoaiag U akivnToTroinan.
utrodoxn kapouAiou:

- O€TIKOG AKPOBEKTNG (+).
10- ApvnTIKGG OKPOBEKTNG (-).
MpoaixnA: AvaTpoTrr TTOAIKOTNTAG YIa GUYKOAAnan FLUX (6x1 aépio).

!I'IINAKAZ EAEMXOY ZYT KOAAHTIKHZ MHXANHZ (EIK. C

2-
3-

AYXNIA onpavong Zuvaygppoyu (1o output Tng ouvKg))\)\nmgﬁg
unxavig eival pn)\qmplopevosl. v 08ovn (4) epgavigetal éva
HIVUUG ouvayeppou.
H a1mokaTdoTacn TNG OUYKOAANTIKAG Wnxavig eival autouarn
oTav TTaUoEl N AITia TOU oUVaYEPUOU.
AYXNIA Tapouciag tdong £§660u (output evepyo). ;
AYXNIA ofjpavong Tpoypauuatiopol GUYKOAANTIKAG
I3 X“""Ig- PP A
@apiBunTiki 086vn 3 digit. Acixvel:
- TO PEUUA OUYKOAANONG Ot ampere.
H ‘evdedelyuévn Tiun “eival ekeivn TTou TTpoadlopiCeTal ue T
GUYKOMNTIKA PNXavn Eival €V KEVW (UE QVOIXTO KUKAWHA), VW)
€ival n TTPaypaTIKn KaTé TN AgIToupyia.
- éva pqquq ouvayeppoU Pe TNV akoAoudn KwaIkoToinon:
-"AL.1": EmaAn@elTnke n mapéuBacn TOoU OEPUOOTATN
QOQAAEiag TOU TTPWTAPXIKOU KUKAWHATOG — e&aiTiag
UMngsFuavcn; TOU unxavAparog (Wévo TrapaAAayn
ulse).

EmaAnBedtnke n Tapéufaon evog amoé Toug
BeppoaTareg aopaAeiag egaitiag UTIEPBEPHAVONG TOU
UNXavAuaTog.

AvwpoAia otV TTPWTApXIKN Tpoqgoﬁocia: n Ttaon
TPOYOdOCIAC eival EKTOG range +/- 15% o€ oxéon pe TNV

-"AL.2":
-"AL.3":

TIB[BITIVC(KI qﬁ 3 3
NPOZOXH: H umépBacn Tou Trpoava@epopévou
avwrépou opiou Taong Ba BAawer cofapd TO
gUoTnua.
AvwpaAia otnv 1po@odocia TG TPWTAPXIKAG
TPOPOBOCiag: TTAPEUBACN TTPOCTACIAG YIa UTIOTAD
E”ﬁ yfuppng Tpogoooaiag (Hovo Tapaiiayry MI
ulse).

Mpootrabrioate va ouykoAAoete oe MIG/MAG oe
uTrePBOAIKS pelpa yIa TN VEVVI”]TRIG.

Avwpahia gTo KUKAWUA SUYKOA r]gQ'g_'MIG/MAG, (uévo
mapalayl MIG Pulse). NPOX . Ze autiv TNV
TIEQITTTWON, YIO TNV TTOKATACTACN, £ival avaykaio va
OBNAOETE Kal VA avVAYETE {avVA TO OUGTNHA.

-"AL.4":

AL 7™
-"AL.8":
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4a,

5-

10,

1

12

13,

14

14a-

4b, 4c, 4d, 4e- AYXNIA évdeidng Tpéxouoag povadag
ugrpnicswg (ampere, volt, d3&UTEPOAETITA, TOOOOTO
y\ET a/AETTTa).

afn eAéyxou encoder.

EmiTpéTmerTn puBuIon Tou psl’JpaToBcuvKé)\)\nc . 3
NARkTpo avdkAnong (LOAD) Twv efdTopikEUpévwy
TTPOYPAUHATWY GUYKO. )\'IUILf-
MANKTpo amoBnkeuong (STORE) Twv efatopikeupévwv
TpoypaupdTwy ouyk6AAnone. i

MNARKTpO emIAOy g TNG S1adIKATiag ouykOAAnong. )
Migfovtag 10 TTANKTPO QWTIZETAI N AUXVid O€ OXEON WE TOV TPOTTO
OUYKOAANGNG TTOU BEAETE VO UIOBETAOETE:

-2 = = : MIG/MAG oe PULSE ARC (6Tou TrpoBAéTreral).

g : MIG/MAG/FLUX oe SHORT/SPRAY ARC.

A

TS

1 nAekTpddiI0 MMA.

: TIG-DC pe epmupeupa LIFT.

MARKTPO £TTIAOYI G S1aSIKaoiag oUYKOAANONG.

Orav 70 unxdvnqusl'vm [/ )\EITO?JpVi(X o€ TQGWO§M|G/MAG/ELUX
ETMTPETTEI VA ETTIAECETE AVAPECQ OE XEI |c310 2 xpovwy, 4 xpovwyv
FIRE' XPOVOBIOKOTITN 1'r,ovmpi0paT0,§)i POT).

AKTPO ETIAOYNG £idOUg UAIKOU. ) .
Mpoodiopigel Tov TPOTIO AeiToupyiag avaloya pe To UAIKG 1 Tn
diadikaaia.

Eivai evepyo pévo av eioTe oe ouvepyia (13). )
MAARkTpO z,m)\ovn%ﬁllupnpou, OUPHATOG TTOU ETITPETTEI VA
TPOCOIOPicETE TN GIANETPO oUppaTog. Mia T didueTpo 1.2mm
TIPETTEl VA EVEPYNOETE OTO TTARKTPO PEXP! VA QVAWOUY QUPOTEPEG
ol Auxvieg Trou avTiaTolxoUv oTig dlapéTpoug 0.6 kar 0.8mm.

Eival evepyo povo av eioTe oe cuvepyia (13).

MAAKTPO ETTIAQ €IPICHOU £§ ATTOOTACEWG.

- Me AYXNIA QWTIOPEVN, Eival EVEPYOI Ol XEIPIOHOI OTOV
TTHVaKa TNG GUYKOAANTIKAG HNXavnAg.

- Me AYXNIA QwTiopévn, n pUBUIoN pTToPEi va yiveTal
QTTOKAEIOTIKA ATTO TO XEIPITO € arrochcsw% ) )
a) XEIPIOUOG EVOG TTOTEVOIOHMETPOU: AVTIKABIOTA TN Aeimoupyia
Tou encoder (5).

b) x€1p106G BUO TOTEVOIOPETPWV: AVTIKABIOTA TN AciToupyia
TOU enco er§5)KGITI‘]QBOT]QI’]TIKI‘]QHGP(X}JETQOU. )

C) XEIPIOUOG €§ ATTOOTACEWS UE TTEVTAA: avTIKABIOTA TN
AeiToupyia Tou encoder (5) ag TpéTTO Tig.

MAAKTPO €mIAoyng OUYKOAANnong ot ouvepyia. MNa va

TIpo0dIopioETE Tr}wouvepy)m AgIToupyia TOu PnyavAparog ot

cuvKo)\A)rgcn MIG/MAG TrpéTrel va evepyHOETE OTO TIARKTPO. |

MNPOZOXH!Av kai To unxavnua emTPETIEl va pUBUIcETE EAEUBEPQ

KGBE TTAPAPETPO, UTIAPXOUV EIDIKOj CUVOUOTHOI TIOPAUETPWY TTOY

UTTOPEl va pnv. £X0uv evvola UTTO TNV NAEKTPIKA GtToyn f amod

amown ouykOAAnong. H ouykOAANTIKA pnxavy ot kdOg

TIEPITTIWON OEV B0 XaAQTEl av Kal Ba UTTOPOUCE VA PNV AEITOUPYEi

KOTA TN AavBaopévn puBuion.

MAGKTPO ETIAOYAG TWV TTAPAUETPWY GUYKOAANGNG.

MélovTa Blaéozg!m 10 TTAAKTPO, PwTiCeTal pia atro Tig AYXNIEZ

omoy(14a% wg (14i) oTnv oTT0ia AVTICTOIXEI Pl EIIKA TTAPAHETPOG.

H p0Buion Thg nur]gEKaes |c1'5 EVEPYOTTOINUEVNG TTAPAUETOOU,

E‘It(TE)\EITGI péow Tou ENCODER (5) kai eggavietal otnv 066vn

nueiwon: o1 TTapdueTpol Tou Bev TPOTIOTIoIOUVTAlI ATIO TO
XEIPIOTH, avdAoya pe To av s){)yu(scns UE OUVEPYIKO TTPOYPAMUA
O€ XEIPOKIVNTO TPOTIO, ATTOKAEIOVTAI QUTOUATA OTTO TNV ETTIAOYT.
avtioToixn AYXNIA Sev pwrigeTal.
O

=2t ) TOpdpeTpog 1: emMIAEyel TNV TAON OUYKOAANONG. ¢

MIG/MAG/FLUX pubuicel Tnv 180N cu,vKé)\)\nc% ot Volt A_Tn
816pBwaon Tou TO¢OU Ot guvepyia (WOvo yia MIG/MAG). Ztn
OUYKOAANGN EPPaviCel TNV TaoN egoéou TNG YEVVATPIOG.

O

A
14b- TapdaueTpog 2: Npoadiopilel TNV TaxUTNTA GUPUATOG 1)

TOo pevpa ouykOAAnong. e MIG/MAG/FLUX eivai IOI TaxuTnTa
TIPOXWPAKATO OUppmoice pETPa ava Aetrrd. Ze MMA cival 1o
pEUUa oUykOGAANong oe Ampere. 2Tn ouykOAAnon epgavicel 1o
peUPa £E600U TNG YEVVATPIOG.

O
14c- TapdaueTpog 3: Arc force | HAekTpoviki avridpaon. Ze

14d-

MMA civai 1o arc force rj puBpion Tng 6|£i06ucn}\§ Tou TOEOU. €
MIG/MAG/FLUX £xel Tapopola évvola aAAd  ovopddetal
NAEKTPOVIKN avTidpacT.

O

mapdapeTrpog 4: KAigaka gmiTtdxuvong: e
MIG/MAG/FLUX puByiel Tnv kAion Tng KAiJaKag eTITAXUVONG TOU
KIVNTAPA €AENG oUPPATOG.

@

14e- TTapdueTpog 5: Burn back time : oge MIG/IMAG/FLUX

PUBWICEl TO XPOVIKG SiGAEIupa Qvapeoa oTn OTIyuR oTéong Tou
GUPUATOG KAl O€ EKEIVN OTTOU UNdEVICETaI TO PEUUA EEODOU.



O
14f- mapdaueTpog 6: Postgas (Metd aéplo). e

MIG/MAG/FLUX puBpilei To xpdvo postgas o€ deuTepOAETITA.

B

14g- TAPAUETPOG 7: KAipaka kaB6dou. MIG/MAG ceival o
Xpovog kaBddou (u6vo oe auvepyia (13)).

O
14h- TapdaueTpog 8: Xpoévog spot. e MIG/MAG/FLUX

pubpiCel 10 épévo dIdpKeIag Tou PeUPOTOG OUYKOAANONG o€
TrovTépiopa (SPOT).
O
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14i- M Mapdperpog 9: Xpévog malong ot TOVTdpioHa

MIG/MAG/FLUX puBuiCer Tn Siapkeia g Tadong avapeoa ge
Suo TrovTapiouara. Me pUBuion oe 0 secC yia va eKTEAETETE TO
€TTOPEVO TTOVTAPIONA €lval OVAYKAIO VO APAOETE TO TTARKTPO
AGuTTaG Kal va TO EaVaTTIECETE.

ANOOHKEYXIH KAl ANAKAHIH EZATOMIKEYMENQN
NPOrPAMMATQN

Eiocaywyn , , .

H ouykOAANTIKA pnxavr) emTpémel va amoBnkedoete (STORE)
€EATOUIKEUPEVA  TTPOYPAPMATA  EPYACIAG OF OXEON HE €va OfET
TIOPAPETPWY TTOU I0XUOUV YIa PIG GUYKEKPIUEVN OUYKOAANON. KaBe
e€aTopIkeupévo TIPOypappa utropei va  avokaAeitar (LOAD) o€
ofroiadAToTe  OTIyUr, BEToviag €101 ot diGBeon Tou XpAoTn 1N
OUYKOAMNTIKA Unxavr “€toiun yia xggcn’ Y_I‘G OUYKEPKIUEV Epyaaia
TToU peATloTonmgSnKs OTO _TTAPEABOV. OUYKOAANTIKA  pnxaviA
ETTITPETTEI TNV ATTOBAKEUON 9 EEATOHIKEUPEVWV TTPOYPANHATWV.

Aiodikacia amobikeuong (STORE)

AgouU puBpioete TI]A()]\'UVKO ANTIKA pnxavn o

OUYKEKPIUEVN GUYKOAANGT), EVEPYNOTE WG Ei

a vﬂlégT%TonnAr'ilKTpo PI)[]STQPRVIQ’ 1a Zigsecr.]g ] .

b) Zuvayepudg“St_"oTnv oBovn (4) kal apiBuég peTagu 1 kai 9.

c) MepioTpegovTag tTn Aapn (5) emAEETE TOov APIBUG We Tov oTToio
€TTIOUEITE VO OTTOBNKEUOETE TO anéypuppa.

d) I'Iicctend)\,non)\gm 0(7)“STORE™ i )
- av 1o MAAKTpo “STORE" médeTal yia TrepIoodTEPO atmé 3 sec 1o

I\r{pé)gpapucx QaTmoBNKeUTNKE CWOTA Kal EYQAVICETAl TO UAVULA

€ _BéATIOTO TPOTIO YO
(EPK,C): P Y

- av 10 Tr)\r‘mgo “STORE” miéZetai yia Alyétepo a6 3 sec 10
TPOYpaAPHa OeV ATTOBNKEUTNKE KA ep(paansmu TO MAVUPA “no”.

Aiadikagia avdkAnong (LOAD) i
AKvouer]menigKvou sioé ieg (BAémreTe EIK. C):
a) [MéoTeTOoT r]Kg)o(S)“ OAD”yia 3 sec.

b) Xuvayepudg“Ld_"oTnv.086vn (4) kal évag apiBuodg uetagd 1 kai 9.
c) MepioTpegovtag n AaBn (5) emIAéETE TOV apIBUO WE TOV OTToio
aTmoBNKEYOATE TO TTPOYPAPLA TTOU BEAETE VA XPNOIUOTIOINCETE.

d) I'||scT£Tra)\gTo1'r)\r]i<6po (6{1‘ LOAD": i .
- av 70 TARKTPO “LOAD” TECETAI yIa TTEPICTOTEPO ATTO 3 Sec To
'ITYpé) paupa avakAnBnke OwoTa Kal eppaviGeTal 1o privupa

- av 10 TAfKTPO “LOAD” miEdeTal yia Aly6TEPO amé 3 sec 1o

TTPOYPAUHA OeV avaKARBNKE Kal EJQAVICETal TO JAVUPA “no”.
ZHMEIEZ : #gTd TIg svépvrglsr}; He Top1$)\r']|($po “stgr%" IEGI “load” n
Auyvia prg ewrTigeTal.

5.EFKATAXTAZH

A NPOZMNPOZOXH! EKTEAEZITE OAEZ TIZ ENEPFEIEZ

EFKATAITAZHX KAl TIZ HAEKTPIKEX ZYNAEZEIZ ME TO
ZYTKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHITO KAI AMNOZYNAEAEMENO
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ
MNPEMNEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO
KAITIENEIPAMENO NPOZQMIKO.

Zuvuppo)\évnarkpdaxu; TpooTaTiag
IkK.D
ZuvappoAéynon KuAuéSioE emoTpoPrg-Aapidag
IK.
ZuvappoAoynon kaAwdiou agvxéFMnong-AuBiﬁqg nAekTpodiou
IK.

TOMNOOETHZH TOY ZYITKOAAHTH

EvrotrioTe TOV TOTTO TOTTOBETNONG TOU OGUYKOAANTA WOTE va Unv
UTTApXOUV UTTO0IO OE OXEQN WE TO Avolyua £10650U Kal £6650U ToU
aépa wuing £EQVAYKAOHEVN | KUKAOQOPION JEOW QVEUIOTAPQ, av
UTTapXel). BeBdiwBeite Tautdxpova OTI deEV avavoppo@ouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOI THOI, Uypaaia KATT..

Aiatnpeite "TouhdyxioTov 250mm  €AeUBEPOU XWpPOU YUpw amd TO
OUYKOAANTA.

A MNPOZOXH! TomoBeTioTe TO CUYKOAANTAN o€ OpPIf6VTIO
emimedo KatdAAnAng IkavoeTnTag pog To Bdpog WoTE va
ATTOPEUXB0UV TO AVOTIOSOYUPICHA I} ETTIKUVOUVEG HETOKIVIOEIG.

ZYNAEZH ITO AIKTYO L .

- Mpiv ekteAéoeTe oTTOIOBATIOTE NAEKTPIKK OUVEDT, BeBaiwBeiTe OTI
T OTOIXEId TTOU avaypd@ovTal OTOV TEXVIKO TTiVOKA TOu
OUYKOAANTA avTIGTOIXOUV 0TV TAoN Kal ouxvoTtnTta Tou dIKTUoU
TToU SiaTiBEVTaI GTOV TOTTO £YKATAOTAGNG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl VO OUVOEDET ATTOKAEITTIKG O€ £éva oUOTNUA
TPOPOBOTIAG HE YEIWUEVO AYWYO OUBETEPOU. ) 3

- Mo va eEao@aAicETE TNV, TIPOCTACIA OO TNV uuEcn ETraQr,
XPNOILOTIOIEITE BIAPOPIKOUG DIOKOTITEG OTIWG:

~
-Tomou A ( ) Yo HOVOQOOIKG pnxaviyarta,

-Tutrou B ( ) YIG TPIQATIKG PNXaVAATA.

- NavaikavotroloUvTal ol GuvBAkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11
(Flicker) ouvioTdral n gUVdECN TNG GUYKOANTIKAG Unxavrg ota
onueia SIAeTTa@ng Tou dIKTUou Tpotpoéooia% TToU TTapoucidlouv
ouUVBETN avTioTaon KatwTepn amd Zmax =0,18 ohm.

PEYMATOAHTHZ KAIMPIZA:
OuVOEDTE O0TO KAAWDIO TPOPOdOCTiag £vav KAVOVIKOTIOINUEVO
BE0TE AwdIo 1p0goBosiac ¢ oinpé

PEUPATOAATITN (2P _+ T) KatdAANANG IKaVOTNTOG KaI TTPOJIABETTE pIa
'ITgI a OIKTUOU £PODIOCNEVN UE OOPAAEIEG KAI QUTOPATO DIOKATITN. To
€I0IKO TEPUATIKO YeiWONG TTPETTEI va ouvOEDEi aTOV aywyo val’wcrq
(kiTpIvo-TIpdcIvo) TN ypapung Tpogodooiag. O mivakag (MIN. 3
QVAQEPEI TIG TINEG TWV KABUCTEPNHEVWY OOPOAEILV. OE ampere TToU
cuugou)\suovm[ A0El TOU QVWTATOU OVOUACTIKOU PEUHATOS TTOU
TAPEXETAl QTG TO OUYKOAANTA Kal TNG OVOWAGCTIKAG Tdong
TPOYOSOTIAG.

A MPOZOXH! H pn TAPNON TWV TTAPATTAVW KAVOVWY KaBIoTA
AVATTOTEAACHATIKO TO CUOTNUA ac@aAsiag TTou TTPORAETTETAI
ammd TOV KATAOKEUAOTH (Karnyopia 1) "pe emak6Aouboug
oofapoUg KIvdUvoug yia dropa (Trm.X. nNAekTpomAngia) Kal
QAVTIKEIPEVA (TT.X. TTUPKAYI).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKOANOYOEZ LYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTl O XYITKOAAHTHZ EINAI ¥BHEITOX KAI
AMOZYNAEAEMENOX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

O Mivakag (MIN. 1) avagépel 1ig TIEG TToU gupBouAedovTal yia Ta
KaAWSIa GUYKOAANoNG (o mm®) BAoel Tou PyIoTou PedPATOS TTOU
TIOPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTH.

ZYFKOAAHZIH MIG/MAG

20vdeon oTn QIGAN agpiou . | .

CDla)\goaksplou TIOU POPTWVETAI OTNV EMQAVEIR OTAPIENG KAPOTCIOU

max

- BidwaTe 10 pamg’ga Tieong otn BaABida NG @IGANg agpiou
TOTTOBETWVTAG  EVOIGUETO THV KOTGAANAN TIpocapuoyr) TTou

'ITpOuILSEl'JETGI wg e&ApTNUaO, OTavV XpnaolpoTIoEiTal aéplo Argon A

piypaArgon/CO,.

ZUVOEOTE TO OWArVa €10650U QEPiOU GTOV TTIPOCAPUOCTH Kal

g@aAioTe TNV TTPOUNBEUGPEVN Awpida.

- XoAapwoTe 1o 0akTUAIO pUBHIONG TOU TTPOCOPHOCTH TTHEONG TTPIV
avoi&eTe TN BaABida TG PIGANG.

Z0vdeon KaAwdiou eTTIOTPOPAG TOU PEUPATOE TUYKOAANONG

- ZUVOEETal 0TO PETAANO TTPOG GUYKOAANGN 1 OTO PETAAAIKG TTAYKO
610U OTNPICETaI, 600 YIVETa TTIO KOVTA OTO ONpEio oUvdEaNg UTIO
emegepyaaia.

Zﬂvascg)\éunug ) L ; i

- TomoBeTAoTe T AduTia aToV £18IKG GUVOEGHO OPaAIfovTag PEXPI TO
TEPHQ TO BIOWTO BAKTUAIO UTTAOKARIOHATOG.

- TpogTolydoTe TV yid 10 TIPWTO  QOPTwA Tou oUPUATOG,
aQaIPWVTAg 70 AKPOPUOIO Kal TO CWANVAPAKI ETTAPAG yia va
OIEUKOAUVETE TNV £60006 TOU.

ZYTKOAAHZH FLUX

O1 guvdéaeig Tou KaAwdiou ammFmRAr']& oWyaTog Kal N AduTra_gival
avrigToixol ge TN ouykdAAnon MIG/MAG, civai oywg avaykaio va
alAGgete TV TTOAIKGTNTA Tdong (EIK. B (9)—(105J) oTnV uTtodoxn
KOPOUAIOU, OTTWG avaypAPETAI GTNV ETIKETA.

Z0vdeon Spool Gun (EIK. B) L 3
- XuvdéoTe To Spool Gun (4) oTnV KeVTPIKH 0UVOEDN TTEPIOTPEPOVTAG
£xp1 BAB0G TO dAKTUAIO OTEPEWONG.
- Eiodyete 10 oUVBeaUO (5) TOU KaAWSIOU eAEyxou aTnV EIBIKN TIpila
Kal n GUyKOAANTIKA pnxavr) 8a avayvwpioel autépata 1o Spool Gun.

ZYFKOAAHZHTIG

20vdeon TG PIGANG aspioy

PIGAn AgPIOU TTOU  QPOPTWVETAI OTO ETTTTEDO  OTNPIYMOTOG TOU
KapoToioU max 60 kg

- Bidwote 10 peiwtApa Tieang otn BaABida Tng @IGANG aepiou
TOTTOBETWVTAG AVAUEDT TNV EIGIKN TTPOCAPKOYH TTOU TTpojNBedeTal
oav £66pTNUd, yia agpio Apyov.

- ZuvdiaTe TO OWAVQ agpiou OTO pelwTApa Kal o@aAioTe TNV
TTPOUNOeuduEVN Awpida. ZUVBEDTE OTN OUVEXEIQ TNV AAAN dKkpn Tou
oWAAVa TNV €I0IKA aUVOEoN TTou BpicKeTal oTn AduTa Tig TUTToU

uong.
a)\,apﬁ’)me T0_dakTUAIO pUBUIONG TOU HEIWTAPA TTiECNG TTPIV
avoiteTe TN BaABida TNG PIGANG.

Z0vSeon Tou KAIAWSiou ETTIOTPOPNG TOU PEUUATOG GUYKOAANGNG

- 2uvdéoTe TO KOAWdIO OTO WETAAAO TIPOG OUYKOGAANOn n 0To
METAAAIKO TTdyKO OTTOU QUTG OTNpiCeTal, 000 TO BUVATOV TTIO KOVTA
OTO Onpeio oUvdEDNG.
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- (Zu)véécre TO KAAWSIO GTN CUYKOAANTIKA UNXAVA PE TNV Taxeia Tpida
+).

Z0vdegn Tng AduTrag Tiq_fEIK. M) i L
- Zuvdéote T Aautra TIG otnv Taxeia apvnmikg Tpida (-) oTov
UTTPOCTIVO TTIVAKA TNG OUYKOAANTIKAG UNXAVNAG.

ZYTKOAAHZIH MMA i ) ) L.
>xe00V OAa Ta £TTEVOESUPEVA NAEKTPODIO TUVOEOVTAI OTO BETIKG TTOAO
(+ T%g evvATPIOG. EEQIPETIKA GTOV apvnTIKG TTOAO (-) yia NAEKTPASIa
ETTEVOEDUPEVA UE OGU. ) ) ) )
Z0vdeon kaAwdiou cyvlgo)\)\nog; AaBidag-Bdong nAekTpodiou
Pépvel OTO TEPUATIKO Evav EIDIKO OKPOOEKTN TToU OPaAilel To
ism(érramoyépog TOU NAEKTPODIOU.

UTO TO KAAWDBIO GUVOEETAI GTOV AKPOBEKTN UE TO GUMBOAO (+).
Z0vdeon KaOAwSiou ETTIOTPOPNG PEUPATOG TUYKOAANOT )
ZUVvBEETaI OTO HETAANO TTPOG GUYKOAANGN 1} GTO PETAAAIKO TIAYKO OTTOU
otnpidetal, 600 yivetal TTI0_ KOVTG _OTO onueio ouvdeong UTTo
s'l',ra%:p)\\/a(ogcx. AuTo TO KOAWDIO OUVOEETAI OTOV OKPOJEKTN “HE TO
oUuBoAo (-).

ZuoTdoElg: 3 i ) .

- MepioTpewTe péxpl 10 BABOG TOUG GUVBEGHOUG TWV KaAwdiwv
OUYKOAANONG OTIG  Taxeieg nplgeg (av_ umdpyouv) yia va
£EATQANICETE IO TEAEIO NAEKTPIKA errqq;r’k 2e avTiBETN TTEPITITWON
6a 5nuIoupyBoUV UTTEPBEPUAVOEIG TWV IGIWV TWV CUVOECHWY HE
}IPHVOPH @BOPA TOUG KQI OTTWAEID ATTOTEAETUATIKOTNTAG.

- XpnaoiyoToleite kaAwdia GUYKOAANGNG 6G0 TO BUVATOV HIKPOTEPOU

KOUG,

- K%mpéﬂvgn va XPnonuoTIolEiTe ETAAAIKA PPN TTOU BEV AVIKOUV
OTO KOMNATI TTPOG GUYKOAANGDN, WG QVTIKATAOTACN Tou KaAwdiou
€TMOTROPNAG TOU PeUATOG OUYKOAANONG. Auté uTTopEi va eival
€TMIKIVOUVO ™ yIa TV OOQAAEId KOl VO OWOEl UN IKAVOTTOINTIKA
aTTOTEAECHATA VIO TN CUYKOAANGT).

TOMOGETHZH MHNIOY ZYPMATOZ (EIK.G)

AHPOZOXH! MNPIN APXIZETE TIZ ENEPIEIEZ TONOOETHZHZ
ZYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI O XYFKOAAHTHZ EINAI
ZBHITOXZ KAl AMOXYNAEAEMENOX ANO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

EAEr=TE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPO®OAOTHEEIZ LYPMATOX
TO_ZMNIPAA KAI_TO YOAHNAPAKI_EMNA®HY THX AAMOA
ANTIZTOIXOYN XTHAIAMETPO KAI S THOYXHTOY 2Y2PMATOX
NOY OEAETE NA XPHZIMOMOIHZETE KAI_OTI EXQYN
TOMNOGETHOEI $OSTA. KATA TIS ®ASEIZ EISArQrHr TOY
SYPMATOZ, MHN ®OPATE MNPOZTATEYTIKATANTIA.
- AvoigTe T OrKknTou Agova. 3 L.
- TomoBetnaTE TO TIMVio GTOV uEBovc(, BIATNPWVTAG TO apPXIKO PEPOG
TOU GUPHATOG TTPOG Ta TTAVW. BEBawOEITE 0TI N HIKPN &mn €AENG
TOUOUngTQQEIV(IITO'ITOGSTnpsv otnvedikhomA (1a). |
ATeAeUBEPWTTE TOV/TOUG QVTIKUAIVEPO/avTIKUAIVOPOUG TTieang kai
QTTOUAKPUVETE TOV/TOUG ATTO TOV/TOUG KATW KUAiVEpouG (2a).
BeBaiwBeite o1 T0/TQ KAPOUAI/a TpoPodoaiag eival katdAAnAo/a
TTPOG TO XPNOIHOTTIOIoUWEVO GUpa. (2b). ) i
- ATeAeuBepwoTe TO, aPXIKO WEPOG TOu OUPHATOG, KOWTE TNV
Tapauop@wuévn  axkpn Opjé‘(‘)Vle . Kal XWpPIg UTTOAgippaTa.
MepIoTpeWTe TIPOG APIOTEPA KAl BAATE TO qpélxo TUAHa Tou
ouppaTog PEoa atov odnyo TECOVTAG To Katd 50-100mm aTov
odnyoé Tng,cuvéscns\)\cxuna/g( c). ) )
ToTrofeToTe TAAI TOV/TOUG avTiKUAivEpo/avTiKuAivopoug
puBuiCovTag TNV TMieon o€ evOIAUECO eTTITTEDO, ETTAANBEUCTE OTI TO
%uppc( €ivalr owoTA TOTTOBETNPEVO OTO KEVTPO TOU iBIOU TOU dgova.

PEVAPETE EAa@PPG Tov Gfova avepywvTag atnv &SIk Bida

PUBUIGNG TOTTOBETNHEVN OTO KEVTPO TOU IB10U TOU dgova (1b).

A@aipEaTe TO aKPOPUOIO Kal TO GWANVAPAKI ETTAPAG (4a).

- EloGyete 10 peUPaTOANTITN OTNV TIpifa Tpopododiag, avayTe To
OUYKOAANTH, TIECTE TTO TAAKTPO AdpTag TANKTPO
TIPOXWPNHATOG GUPHATOG TTAVW OTOV TTivVaKA EAEYXOU (v UTTAPYEI)
KOl QVAUEVETE WOTE TO a%(mo PEPOG Tou aUPHATOG SlavUovTag OAO
T0 aTTIPGA Byel katd 10-15Cm aTrd 10 UTTPOCTIVO HEPOG TG AGHTTAG.
A@AoTe UOTEPA TO TTAAKTPO.

A MPOZOXH! Katd Tn SidpKeIa QUTWV TWV EVEPYEIWV, TO CUPHA

ioKeTal UTTO ’I'])\EK?IK(] TGO Kal UTTOKEITOI O€ unXavikr Sovaun.

MTopei yia auTo, av gV UIOBETNOETE KATAAANAQ HETPA, VO TTOOKAAETEL
Kivduvo NAeKTPOTTANEiaG, TpalpaTa Kal va TTapayel NAEKTPIKA TOGa:

- Mnv kateuBUveTe TO dvolypa TNG AGUTTaG TTPOG PEPN TOU CWHATOG
aa

- Mr]gv TANCIAeTE T,r}\)\dpm:( aTn PIGAN. ) 3

- TOTOBETAOTE TTIGAI OTN AGUTIA TO CWANVOPAKI ETTOQAG Kal TO

akpoUaIo (4b). | ) ) ) ’
EAéygre OT TO TTpOXWPENUA_TOu GUPUATOG €ival OPaAS. PuBuioTe

apyIKQ TNV TTETN TWV KUAIVOPWY Kdl TO QPEVApPICHA Tou dEova o€

TIUEG 600 TO BUVATOV XAUNAOTEPES, EAEyXOVTaG OTI TO oUpua dev

X’IOTPG Kal 6Tl Katd TNy c)\%n eV XaAapwvouv o1 AIKEG OUPHATOG
Oyw UTTEPBOAIKAG adpdvelagTou TTNviou. )

- KowTte TNV GKpn TOU oUPPATOG TTou Byaivel atrd To akpoguaio ot 10-

mm.
- KAeioTe Tn 6rkn Tou Ggova.
®OPTQZH MHNIOY £YPMATOZ £TO SPOOL GUN (Eik.H)

A MPOZOXH! MPIN ZEKINHZETE TIZ ENEPTEIEZ ®OPTQZHZ
ZYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI H ZYTKOAAHTIKH MHXANH

| ZBHXTH KAl AMOZYNAEAEMENH AMO_ TO AIKTYO
P ZIAZ. H OTI TO SPOOL GUN EINAI
MOZYNAEAEMENO AMNO TH ZYTKOAAHTIKH MHXANH.

BEBAIQGEITE OTI_TA PAOYAA TPO®OAOZIAY SYPMATOZ, TO
ZMIPAA OAHTHZHZ KAI TO 2OAHNAPAKI EMNA®H2Z TOY SPOOL
GUNANTIZTOIXOYN 2 THAIAMETPO KAI >TON TYTIO XYPMATOZ
NOY _OEAETE NA XPHZIMOMOIHZETE KAOQS KAl OTI_EINAI
TO3ITA ETKATEZTHMENA. KATA TIS ®OAXEIX EIZATQIHE TOY
ZYPMATOZ MHN ®OPATE TANTIATIPOZTAZIAL.

- AgaipéaTe To kGAuppa EBIBWIVOVTAG TNV £IBIKNA Bida (1).

- TOTIOBETAOTE TO TINVio CUPHATOG GTO HATOUPI. .

- AtreAeuBepWOTE TOV QVTIKUAIVOPO TIEONG KOl OTTOPAKPUVETE TOV
a1rd TOV KATW KUAIVOPO (2).

ATreAeuBepwOTE TRV KOPUQYA TOou oUPUATOG, KOWTE TNV
TIAPAPOPPWHEVN AKON OPIOTIKA KOl XWPIG avWHANIES. MEPIOTPEWTE
T TN Vio OE§I6CTPOPA KAl EITAYETE TNV KO| ut% TOU GUpATog aTov
00nyo €106d0U, OTTPWYVOVTAG TNV KaTéd 50-100mm oT0 £E0WTEPIKO
g AdvToiag (2).

=0vaToTToBETACTE TOV avTIKUAIVEPO puBlifovaTag Tnv TTieon Tou o€
ulo evOIdUeon TIUAR Kkal €TTAANBeUOTE OTI _TOo gUpua  gival
TOTTOBETNUEVO CWOTA GTNV EGOXH TOU KATW KUAivEpou (3).
PpevapeTe eAa@pd To PaooUPl EVePywvTag oTnv €8Ik Bida

uopIong.

- R/Ie gpg)nél gun ouvoedEpEVO, slcdgug TNV TTPICa TNG GUYKOAANTIKAG
MNXaVAG OTNV NAEKTPIKA TPOPODOCIia, AVAWTE T GUYKOAANTIKA
pnxavr), TMECTE TO TTANKTPO TOU sgool gun Kal QVAPEVETE UEXPI TTOU
KOpU®PN Tou cUPUATOG, £XovTag dlavioel OAo To OTTIPAA, BYEl KaTd
100-150mm aT16 70 UTTPOCTIVO UEPOG TNG AGUTTAG, ATTEAEUBEPWIOTE
UoTEPA TO TIARKTPO AGUTTAG.

ANTIKATAZTAZH TOY ZNIPAA ZTH AAMNA (EIK.|
Mpiv TTpoBEiTE OTNV AVTIKATACTAOT TOU OTTIPAA, OTTAWOTE TO KOAWDIO
TNG AQUTTAG WOTE VA ATTOPUYETE TN ONMIOUPYIO KAPTTUAWY.

ZmIpdA yia XaAuBévia cuppaTa
1- igBIBlX)OTE TO PTTEK KAI TO CWANVOPAKI ETTAPAG TNG KEPAARG TNG
GUTTag.

2- =g I5L§0]E TO  TTOgINGSI OTABEPOTIOINONG TOu OTPGA TOu
KEVTPIKOU GUVOETHOU Kall BYAATE TO GTTIDAA TTOU UTTAPXEI. i

3- EiodyeTe 10 VEO OTTIPAA OTOV aywyd KAAWDIOU-AGUTTIAG Kal TTIECTE
10 aTTaAG PEXPI va BYEI ATTO TNV KEQAAR TNG AGUTTOG.

4- BidwoTe §ava 1o naglpdél 0TABEPOTTOINONG TOU OTIIPAA HE TO XEPI.

5- Koyre akpiBwg 10 TUAPaA OTMPAA 600 TIPOECEXE THECOVTAG TO
ehappd. ZavaByaAte To a1rd T0 KaAWSIO AdUTTaG. )

6-  XTOPWOTE TNV TTEPIOXT| KOTTAG TOU OTTIPAA Kal BAATE TV TTEAI GTOV
aywyo KaAwdiou-AGUTIaG.

7- BidwaTte 0Tn UVEXEID TO TTAgINABI OQiYYOVTAG TO UE KAEIDI.

8- TomoBeTOTE TTAAI TO GWANVAPAKI ETTAPHG KAI TO HTTEK.

ZmIPAA atrd ouveEeTIKO UAIKO yia cUppaTa aAoupiviou

EkTeAéOTE TIG Evépvzlsg51 , 2, 3 6TTwg yia To oTTIPAA XaAuBa ( unv AdBeTe

uTIoYN TIC EVEPYEIEG 4,5, B, 7.8 . i ) )

9-  =avapidwaoTe To CWANVAPAKI ETTAQPRG YIa aAoUpiVIo EAEyXOVTaG
OTI UTTaiVEl OE ETTAQN JE TO OTTIPAA.

10- Eicdyete otnv avTiBern TAeupd Tou GTPAA (TTAeupd olUvdeong
AGUTTag) TNV PTTPOUTEIVN TTPOCapUOyn Kal To SakTUAlo OR Ka,
d1aTNPWVTAG TO OTTIPAA O€ ;Augpc TMieon, o@aNigTe TO TTAgINAOI
TIou 0TaBepoTToIEl To OTTIPAA. To TTPOoEEEXOV Tunkg OTpdA 6a
aQaIpeBEi 0TN GUVEXEID AVAAOYWG UETO usveeogéﬁ £1re (13)).
AQaIpéaTe atrd Tn oUVOECN AQUTIAC TNG TPOPOdOTIag GUpUaTog
Tov TpHomBr'] ow)\ga yia onﬁod)(\))gi upa. )

11- AEN TPOBAEMNETAI' O TPIXOEIAHY ZQAHNAZ yia oTripdA

aAoupiviou diapétpou 1,6-2,4mm (KiTpivo Xpwpa). To oTTipdA Ba

£10ax0¢i TOTE GTN gUVOEDT) AQUTTAG XWPIG QUTOV.

KowTe TOV TPIX0EISH) oWwANva yia STHpAA aAoupiviou diapétpou 1-

1,2mm  (KOKKIVO Xpwua) ot dIGoTacn KAatd 2mm  TERITTou

KATWTEPN OF OXEON UE EKEIVN TOU GwArva xdAuBa, Kai EI0GYETE

TOV TNV s)\euesg\)n AKPN TOU OTTIPAA.

EicdyeTe kai pTTAOKAPETE TN AGUTTO TN GUVOEDT TNG TPOPOdOTIag

OUK)}JQTOQ ZnpadéyTe To aTTPAA o€ 1-2mm aTéoTacn aToé Toug

KUAIVBPOUG. .

=avaByaAte Tn AduTra.

13- Koyte 10 OmpdA, oTO TIpOPBAeTTOpEVO péyeBog, xwpig va
TIAPAPOPPWOETE TNV TPUTTA EI0OD0U.

TomoBetrioTe TGN AduTia 0Tn oUv8eon Tng Tpogodoaoiag
oUPUOTOG KO TOTTOBETHOTE TO PTTEK AEPIOU.

6. ZYTKOAAHZH MIG/MAG

TPONOZ META®OPAZ SHORT ARC (XYNTOMO TO=0) i

H g ToU GUPPATOG KaI N ATTOKOTIA TNG OTaYOVaAS YiVETal PEOW

ouvsxo;\lsvwv POAXUKUKAWHATWY TNG HUTNG Tou GUPUATOG GTO aNnEio
UYKOAANDNG (HEXPI 200 POPEG TO SEUTEPOAETTTO).

AvBpakouyol XaAuBeg kal XaunAoU KpdauaTog

12

- AIQUETPOG XPNOIUOTTOIOUHEVWY CUPHATWV: 0,6-1,2mm
- OpIo TIHWV PELUKATOG CUYKOAANCNG: 40-210A
- Oplio TIpwv T80NG Tég0U: 14-2.

- XpNOIYOTTOIOUUEVO QEPIO: CO,,Ar/CO, ,Ar/CO,/0,
Avogeidwrol xdAuBeg )

- AIGUETPOG XPNOILUOTIOIOUHEVWY GUPHATWY: 0,8-1m

- Oplo TIHWV pelpaTog oUYKOAANGNG: 40-160A
- OpIo TIHWV TEoNG TOLOoU: 14-20V
- XPnOIUOTIOIOUNEVO aEPIO: Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)
Aloupivio Kal KpdpaTa i

- AIGUETPOG XPNCIUOTTOIOUHEVWY GUPUATWV: 0,8-1,6mm
- Oplo TIHWV peUpaTOC CUYKOAANGNG: 75-160A
- Oplo Tipwv TaoNng 16¢0U: 16-22V
- XpNnOIUOTTOIOUPEVO AEPIO: Ar99,9%

To owAnvapdki eTaQng TTPETTEI XAPAKTNPIOTIKG va gival oTnv idia
YPQUUN TOU PTTEK 1) va J'rpoe%:xu eAa@pq, PE Ta AeTITOTEPA GUPUATA KO
xatj)rb OTEPEG TATEIG TOEOU.
o

ut) Ba TTEpIAaUBAVETAI KAVOVIKG HETO

0 €AeUBEPO UNKOC TOU OUPUATOG (stick-
A o S mm, O PHaos €

-73-



Egappoyn: ZuykéAAnon o kdBe B¢on, g AeTiTd TN A yIa TO TTPWTO
TIEPACA PECA OE OTOHWUATA, EUVONUEVH OTTO TNV TTEPIOPICHEVN
BePHIKN EI0QOPA Kal TO EUKOAA EAEyXOUEVO BUBIOUA.

Inpeiwon: H peragopd SHORT ARC yia Tn ouykdAAnon Tou
aAOUIVIOU Kal KPOHATWY TTPETTEI VO UIOBETEITAI e TIPOCOXN (EIBIKG UE
gUppata Slapétpou >1mm) dIdTI_TTAPOUCIACETal O KIVOUVOG va
SnuioupynBouv eEAATTWHATA OTNV TAEN.

TPOMOZ META®OPAZ SPRAY ARC (TO=0 AIA WEKAZMOY)

H TAgN Tou CUPHATOG TTPAYUATOTIOIEITAI PE PEULATA KAl TACEIG TTIO
UYNAES g€ OXETT WE TO « Short Arc »- n) GKpn TQU GUPHOTOG SEV. EPXETA
OE ETTAQI PE TO GNUEIO GUYKOAANGNG: ATTO AQUTH SNUIOUPYEITAI VA TOE0
Sla JECOU TOU OTIOiOU TIEPVOUV Ol OTOYOVEG HETAAAOU TTou
oxnuartifovial amé TN guvexn THEN TOu CUPUATIVOU nAekTpOdiou,
XWPIG ETTOPEVWG TN HETOAGBNGT BPAXUKUKAWHATWY.

AvBpakouyol xaAuBeg kal XaunAoU KpduaTog

- AIGUETPOG XPNOIUOTIOIOUHEVWY GUPHATWV: 0,8-1,6mm
- Oplo TIWV PEUPATOG GUYKOAANONG: 180-450A
- Oplio Tipwv Taong Tégou: 24-40V
- XpNOILUOTTOIOUPEVO QEPIO: Ar/CO,0Ar/CO,/O,
Avogeidwrol xdAuBeg )

- AIGUETPOG XPNOIKOTTOIOUUEVWY OUPHATWV: 1-1,6mm
- OpIo TIHWV PEUPATOG GUYKOAANGNG: 140-390A
- Oplio Tipwv TdoNg T6LOU: 22- 32V
- XpnoIPOTIOIOUPEVO QEPIO: Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)
AAoupivio Kal KpapaTa i

- AiGeTPOG XPNOIUOTTOIOUUEVWY CUPHATWV: 0,8-1,6mm
- OpIo TIHWV PEUPATOC GUYKOAANGNG: 120-360A
- Oplio TiyWv Taong 1écou: 24-30V
- XpnoIPOTIOIOUPEVO GEPIO: Ar 99,9%

Kavoviké 10 cwANvapaki eagng TPETTEI va BPIOKETaAI JEGT OTO PTTEK
katd 5-10mm, 1600 TTePIcodTEPO GO UYPNAOTEPN E€ivai N TAON TOEOU.
To eAevBepo prAKkog Tou oUpuatog (stick-out) Ba TepIAapBaveral
KavoVIKG peTagu 10 kai 20mm.

2 XEIPOKINHTO TPOMO (“PRG 0”), agoU ol TapdueTpol TaxiutnTag
oUpHATOG Kal TAaong T6Eou eMAEXTNKAV OWOTA (SNAadN ue cUPBATES
npi)\c), ival adIapopn N TR £TAYWYIKAG avTioTaong TTou TTPETTE! Vd
ETTIAEXTEI.

E@appoyn: ZuykdAAnon o€ emrimedo pe dxn Ox1 KatwTtepa omo 3-
4mm (BUBIoHa TTOAU peuaTd). H TaxuTnTa EKTEAEGNG KAI TO TTOOOOTO
€TMIKABAOEWV gival TTOAU uwnAoi (uwnAr| Beppikn £1090Pa).

TPONOZ META®OPAZ PULSE ARC (MAAMQAEZ TO=O) (61rou
mpoBAEmeTal) 3 } A
Eival pia “eAeyxopevn” peTa@opd TTou PPIiOKETAl OTNV TTEPIOXH
AEITOUPYIKOTNTAG “spray-arc” (spray-arc T0OTTOTIOINUEVO) KAl KATEXEI
yIQ QUTO Ta TIAEOVEKTAPATA TaXUTNTAG THENG Kal EAAEIPNG TTPOBOAWY
UE ETTEKTAON O€ GNUAVTIKA XAHUNAEG TIUEG PEUUATOG, TETOIEG WOTE VA
IKQYOTTOIOUVTal KAl TIOAAEG XAPOKTNPIOTIKEG EQApUOYEG TOU “short-
arc”.

e KkGBe wOnON PelPATOG AVTIOTOIXE N amokOAAnon  piag
UeHOVWUEVNG oTaydvVaG Tou GUPHATOG NAEKTPOdIOU. To QaIVOUEVO
TIPAYHOTOTIOIEITAI * JE OUXVOTNTA avu)\oxr] TPOg TNV TaxUTnTa
TIPOXWPHHATOG CUPHATOG, PE VOUO PETABOANG TTOU OXETICETAI UE TOV
TUTTO Kal TN _OIGUETPO TOU iBIoU OUPHATOG (XOPOKTNPIOTIKEG TIHEG
auxvoTtnTag: 30-300Hz).

AvBpakouUxol XdAuBeg kal xaunAoU kpduatog

- AlIQuETPO OIUOTTOIOUHEVWV OUPHATWV: 0,8-1,6mm
- 'Opllcj) nﬁqfvx&”upﬁm ouyKé)\)\r]cr]gep 60-360A
- Oplo TIHWV TEoNG TOZOU: 18-32V
- XpNOIUOTIOIOUPEVO QEPIO: Ar/CO, ,Ar/CO,/0,(Co,max 20%)
Avogcidwrol xdAuBeg | 3

- AIGUETPOG XPNOIPOTIOIOUUEVWY CUPUATWV: 0,8-1,2mm
- Opio TIHWV peUaTog CUYKOAANGNG: 50-230A
- Oplo TIpWV TaoNg TOg0U: 17-26V
- XpNOIUOTTOIOUEVO QEPIO: Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)
Aloupivio kai KpdpaTa | )

- AIGUETPOS XPNOIUOTIOIOUUEVWY CUPHATWY: 0,8-1,6mm

- Oplo TIHWV PEUPATOG GUYKOAANGNG: 40-320A
- Oglo Tlﬁu')v ?chg Té%OUZV nons 17-28V

- XpNnOILOTIOIOUNEVO OEPIO: Ar99,9%

To owANVOPAKI ETTAQAG TIPETTEI XAPAKTNPIOTIKG VO, BPIOKETAl OTO
ECWTEPIKO TOU UTTEK KOTE 5-10mm, T600 TTEPIOCOTEPO 660 {.geva)\ursgn
eival n 1don 1ofou. To €AelBepO Bm(o ToU oUppaTog (stick-out) Ba
TrepIAapBaveTal kavovikda petagu 10 ko 20mm.

Etpupgovr’l: OUYKOAANGN o€ “Béon” o€ pegaia-xaunAd Trc'%[] Kal O€
UAIKO BEPPIKG EUETTNPEQCTA, KATAAANAO €151Kd Yia GUYKOAANGN o€
eAa@pd KpdpaTta (AAOUHIVIO Kol KPAUATA TOU) OKOUA KOl € Traxn
KOTWTEPA aTré 3Imm.

PYOMIZH TQN NAPAMETPQN ZYTKOAAHZIHZ

Aépio mpooTaaciag

H Trapox Tou agpiou rpooTaciog TTPETTEI va gival:

shortarc: 8-141/min | 3 )

ge ouvdpPTNON WE TNV €vTaon Tou PeUUATOG OUYKGAANONG Kai Tng
SIaPETPOU TOU GTOMIOU.

PeUpa guykGAAnong

KaBopiletal yia pia” GUYKEKPIYEVN BIGUETPO OUPPATOG OTTO TNV
TaxUTNTa TTPOXWPRHATOG. MapartnpnaTe o1 Ye ioo {nToUpEvo pelpa n
TOXUTNTO TTPOXWPIHATOS TOU GUPUATOG Eival avTIOTPOQWS avahoyn ue
TN OIGLETPO TOU XPNOIUOTTOIOUHEVOU GUPUATOG. .
Ol eVOEIKTIKEG TIMEG TOU PEUPATOG OF XEIpOKIVI’]T[‘[[ UUH(O)\)\r]Ur] yia Ta
Mo KoIva oUplaTa avaypa@ovTal aTny TaptréAa (TAMIT. 5).

Taan 1650y ) . , .
H 160 TOéOU ﬁu%.u(,aml Q1o TO XEIPIOTH TTEPIOTPEPOVTAG To encoder
(EIK. C (5)). H idia Trpoccppog(iwl otV TayuTNTa TTPOXWPHAHATOG

ouppaTog (pedpa) Tou EemMAEXTNKE Bdoel Tng SlapéTpou
XPNOIHOTIOIOULEVOU GUPUATOG Kal TOU TUTTOU QEQIOU TTPOCTACIAG, OE
TPOTO BaBpIaio akoAoUBWVTAG TNV akdAoudn oxéon TTou divel uia
0N TIUN:
thz:r{wQ0,0SxI;%
oTou: U, :Téon 16gou ot volt,
1, :Pedpa ouykdAAnong o€ ampere.

Moi6tnTa ouyk6AAnGng

H Toidtnta Tou kopdoviou cuyKé)\)\ncngeTaUTéxpova He eAdaxiotn
TTapayoUevn ToootnTa TTaIAIWY, 6a kaBopidetal Bagikd armo TV
100pPOTTIA _TWV  TTAPAUETPWY guvKgMncr}\g: pedua (TaxdTnTa
0UpHATOG), DIGUETPOG CUPUATOG, TAOT TOEOU, KATT. .
Me Tov idio TpdTTOo N BE0N TNG AGUTTAG Ba TTPETTEI VO TIPOCOPUOCTEI OTA
TTapadeiypata Tr}\g eikévag (EIK. L), wate va amogeuyovial
UTTEPBOAIKEG TNITGIAIEG KQI EAGTTWUATA OTO KOPSOVI.. L.
Kai n 1axutnta guykoAAnong (Taxdtnta TTPOXWPEAKATOG KATE PAKOG
NG oUVOEDNG) €ival KABOPIGTIKG GTOIXEIO YIO TN CWOTH EKTEAEDT TOU
kopdovioU Kal Ba TPETTEl va An@Tei UTTOWN €gioou OTTWG o1 BAAEG
TIAPAUETPOI, KUPIWG wg TPog Tn digioducn Kal To oxXAua Tou
kopdoviou.

Ta 1o KoIvé eAaTTWpOTA GUYKOAANONG ouvowidovtaiotnv. TAMIN.S8.

ZYTKOAAHZHTIG (DC)

H OU&Ké),\)\I']OI'] TIG eivar pia diadikacia guyk6AAnong Tou
eKMETAAAEUETAI TN BEPPOTNTA TTOU TTAPAYETAI ATTO TO NAEKTPIKG TOEO
TToU avsg)vorromml KQl TToU dIaTNPEITAl aVAPETa Ot €va ATNKTO
nAekTp6dI0 (BoAgpauiou) kai oTo PETAAAO TTpOG GuykOAAnon. To
NAeKTPOBI0 aTT6 BoAQpapio aTnpifeTal O€ pia AGUTIA KATAAANAN, va Tou
UETAdO0El TO PelUA GUYKOAANONG Kal VO TTPOCTATEVEl TO 510 TO
NAEKTPGBI0 KABWG Kal Toéguelcya OUYKOAANGNg atmé TV gTuoogmlen
ogeidwan pécw Pong adpavoug agpiou Eguvnewg Apyov: Ar 99,5%)
TToU sgap)sfmlano TOKEPAPIKO aTOHIO (EIK. M).

Ta pia kaAr ouyKOAANoN gival avaykaio va XpnoluoTroleital n akpiprg
ﬁ_ll_%ﬁﬁ)%g NAEKTPODIOU PE TO OKPIBEG PEUMA, BAETTETE TOPTTEAX

KQVOVIKA TTPOEEOXT] TOU NAEKTPOBIOU aTTd TO KEPAWIKO GTOMIO Eivail 2-
3mm Kal UTTOPEN VA QTACEI éwg 8MmM yIa yWVEIAKEG GUYKOAANTEIS.
H, guykoAnon Tpaypatotroleital uéow TASNG TWV XEIAWV TNg
o0vdeoNG. lMa AeTITd TTaXN KATAAANAQ TTPOETOIMACUEVA (HéxPl Tmm
mep.) dev xpeiagetal UAN Tpoodnkng (EIK. N).
Ma yeyaAUTepa TraxN ival amrapaitnTeg Bégvag UAIkoU idlag oUvBeong
pe 1O PBaciké UAIKG kai KATAAANANG OlaPETpoU, HE KATAAANAD
mpoeTolpacia Twv xeldwv (EIK. 0)." Eivai avaykaio, yia KaAo
QTOTEAECHUA OUYKOAANONG, TA KOWATIO UAIKOU va gival aTroAdTWwG
KaBapd Kal xwpig ogeidia, Ehaia, YKPAOa, SIGAUTIKG KATT.

Eumipgupa LIFT:

To epmUpeuda TOoUu nNAEKTPIKOU TOLOU TIPAYHUATOTIOIEITAI

QTTOUAKPUVOVTAG TO NAEKTPOBIO BoA@papiou atmd To PETaAAO TTPOG

OUYKOAANGN. O "TpOTIOG AUTOG EUTTUPEUHATOG TTPOKOAEI AlyOTEPES

NAEKTPO-AKTIVOBOAOUMEVEG EVOXANTEIC KAl PEIWVEI OTO €AGXIOTO TIG

akafapoieg BoAppapiou kai T ¢BOPE TOU NAEKTPODIOU.

Aiadikagia:

AKOUUTIAOTE TNV QIXHA TOU NAEKTPOdiOU TTAVW GTO PETAANO, pE EAAPPG

TriEon. ZNKWATE KATA 2-3mm I—hji Aiyn kaBuaTépnan, ETTITUYXAVOVTOG

£701T0 EUTTUPEUNA TOU TOEOU. H GUYKOANTIKA pyr}\xuvn QAPXIKA TTOPAyEl

éva BAXIKO pelpa, peTd atmd PEPIKA SEUTEPO,

ﬂpocﬁloplouevcg)e%m ouykOAAnonG.

Zuyk6AAnon TIG D i ) ) i
ouykOAAnon TIG DC ceivai katdAAnAn yia 6Aa Ta eidn

avOPaKOXAAUBWY XAUNAWY Kal IOXUPWY KPAUATWY Kal 6Aa Ta Bapid

Fém)\)\a OTTWG XAAKO, VIKEAIO, TITAVIO KOl KOAUATA TOUG.

10 TN ouykoAAnon oe TIG DC pe nAektpddio” atov moAO (-)
PNOIOTIOIETAI YEVIKG TO NAEKTPODIO P 2% AnunTpiou (YKpl Awpida
ival avaykaio va AeTTTaiveTe agovikd To NAekTp6dIo BoAppapiou Ge
Tpox6 Aciavong, BAétrete EIK. P, Tpocexovrag n aixun va eivai
QTTOAUTA OHOKEVTPN WOTE VA ATTOQEUYETE EKTPOTTEG OTO TOE0. Eival
ONMAVTIKG Va eKTEAEITE TN Aciavon Katd To gr’]Kog TOU nAekTpodiou. H
evepyela auTr Ba eTTavaAapBAveTal TIEPIOOIKG O€ GUVAPTNON ME TN
Xpnon Kai 1N @Bopd Tou nAekTpodiou R 6Tav TO 510 KNAIBWENKE

TTOPEUTTITITOVTWG, OEEIBWBNKE f OEV XPNTIUOTIOIRBNKE CWOTA.

ZYFKOAAHZH ME ENENAEAYMENO HAEKTPOAIO MMA

Eival avaykaio va qva({spesﬁs’cﬂg €VOEIEEIC TOU KATAOKEUAOTH TTAVW
0T GUOKEUATTa TwY NAEKTPOSIWY TToU SEKVOUV TN OWaOTH TTOAIKOTNTA
TOU NAEKTPOBIOU KalI TO OXETIKG BEATIOTO peUpa. )

To pelpa ouykOAANong TPETTEl va puBuiCeTal 0 ouvapTNON WE TN
SIGUETPO  TOU NGILOTIOIOUUEVOU, r}\))lsmgoélou Kal Tou €idoug
oUvOeang TToU BeAETE va ekTEAETETE (TAMIT. 7).

MapartnEnoTe 0TI PE ia GUYKEKPIUEVN BIGUETPO NAEKTPOBIOU, UWNAEG
TIMEG PEUATOG B XPNTIUOTIOIOUVTAI Yia OPIJOVTIEG TUYKOAAATEIG, EVWD
yla “KABeTeq 1 avaAoTPOPEG GUYKOAAROEIC Ba TPETEl va
)fpncluononl 00V XaUNAGTEPQ pEUATA.

O uNYavika XapoKTnpioTIKA Tng ouykoAAnuévng ouvdeong Oa
KCKBOpIéOVTGI, €KTOG ATTO TNV ETTIAEYHEVN EVTAAN PEUPATOG, OTTO GAAEG
TAPAPETPOUG OUYKOAANGNG OTTwG prKog TOgoU, TaxuTtnTa Kal 8éan
€KTEAEONG, DIGUETPO Kal TTOIOTNTA TWV NAEKTPOGIWV (Yia TN owaoTh
OUVTIPNON TOUG KPATATE Ta NAEKTPODIA HOKPUA OTTO Uypaaoia, JEoa o€
€I0IKEG OUOKEUATIEG I} DoxEia).

Ta éugcuq IOTIKA TNG TUYKOAANONG EEAPTWVTAI KQI ATTO TNV TIM Tou
ARC-FOR E(quawkr}\qupnep|q>opa&126m1c¥|<o)\))mn<ng unxavng.

MapatnproTe 611 uYnAég Tieg ARC-FORCE divouv_peyaAuTepn
BIeloducn _Kal EMTPETTOUV T OUYKOAANGN Ot OTroiadNnToTe B<on
TUTTIKG pE Baoikd NAekTpddIa, XaunAég Tipeg ARC-FORCE emiTpémouv
éva 1;\”0 HaAakd TOEO Kal XWPIG TITOINEG TUTTIKA pE NAEKTPODI

OUTIAIOU.

OUYKOAANTIKN avi eival 1Tiong epodlacpévn Ye cuoTrigata HOT
STA%T Ktl;]l AT\H’?XSTWCK TToU 2\§V\?®VTGI UEUKT)RG §£K|\r/]rl]‘|pa'ru Kal
aTro@eUyouV TO KWAANHA TOU NAEKTPODIOU OTO PETAANO.

ETTTA Oa TTapAyel TO

Aiadikacia
Kpatwvtag 1n pdoka MMNPOXTA XTO MPOZQIMO, TpiwTe TNV aixun
TOU NAEKTPOdIOU OTO WETAANO TTPOG OUYKOAANGN EKTEAWVTAG MIC
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Kivnon oay va avdBete éva oTripTo. AuTA gival n o owaoTA péBodog
Ha T0 sgnﬁpsuhiu Toy Tolf,'ou. ) ) 3 |

POZOXH: MHN XTYTIATE 10 nAgkTp6dIo TTavWw OTO PETAAAO SIOTI
UTTOpEiTe va BAQWETE TNV €TTEVOUCN KaBIOTWVTAg GUCKOAO TO
EUTTUPEULA TOU TOEOU.

MG avawel To T6E0, TTPOOTIABACTE va BIATNPACETE Wia aTTdaTacn
ammo “To WETAAAO Ion PE TN OIGUETPO TOU nNAEKTPOdIOU TrOU
XPNOIUOTIOIEITE KAl SIATNPACTE QUTAV TNV aTTO0TACH 000 TO dUVATOV
Mo oTaBepr KATA TNV EKTEAEDN TNG OUYKOAANONG. ©upnBeite 6T N
KAIoN TOU NAEKTPOBIOU 0TV KATEUBUVON TTPOXWPIHATOG Ba TIPETTEI VA
eivaitrepitrou 20-30 Baduwy (EIK. Q). ) 3
270 TEAOG TOU KOPdOVIOU GOUYKOAANONG,  @EpTE TNV ukpg Tou
nNAekTPOdIOU EAaPPA TTPOG Ta TTOW O€ GXEOn ME TNV KaTeUBuvon
TTPOXWPNHATOG, TTAVW ATTO TOV KPATAPO WOTE VA KAVETE TO YEUIOHA,
Kal GNKWOTE YPyopa T0 NAEKTPGSI0 ATTO TO gam)\)\,n(é Aourpd yia va
EIE&U s;s To oACIPO Tou Tégou (Owelg KopoovioU CuykOAANoNG -

7.ZYNTHPHZH

A NPOZOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEX
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTlI O ZXYIKOAAHTHZ EINAI
ZBHXTOZ KAI AMOXZYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO
TPOO®OAOZIAL.

TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ FYNTHPHZIHZI MMOPOYN NA
EKTEAEZTOYNAMNO TO XEIPIZTH.

Adptra

- Mnv akoupTrdTte TN AGUTTA KOl TO KAAWSIO TNG O€ BEPUA KOUUATIA.
AuT6 Ba uTTOPOUCE VO TIPOKAAETEI TNV THEN TWV HOVWTIKWY UAIKWV
B£ToVTag YPryopa TN GUOKEUN EKTOG AsiTopuyiag.

EAéyxete TEPIOBIKA TO KPATNUA TNG CWARvwoONg Kal Twv
OUVOECEWV AEPIOU.

2e k@Bt avTIKatdoTaon Tou Tnviou oUpuarog QUONETe Pe §npod
Temeopévo aépa (max Sbar) oTto OMPAA kai eAéygTe TNV
AKEPAIOTNTA TOU.

EAEyXETE, TOUAAXIOTOV pia opd TV NUEPQ, Tr}\q)eopd KQI TO OWaTO
HOVTAPIOUA TWV TEPUATIKWY TUNUATWY TNG AQUTIOG: OKPOQUGIO,
GWANVOPAKI ETTAPNG, DIAVOPEX AEPIOU.

TpopodoTn cupuaTog

- EAéyxete ouxva Tn $B0pd Twv KUAIVEPWY TPOPOBOaiag, aQaIpEiTe
TIEPIOOIKA Tr PETAAAIKF) OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTNV TTEpIoXA
€AgNG (KUAIVOpOI Kal OTTIPAA 10650U Kal £§600U).

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHIHZ MPEMNEI NA

EKTEAOYNTAI AMNOKAEIZTIKA AMNO MNPOZQMNIKO
HAEKTPO-MHXANIKO

NENEIPAMENO H EKIMAIAEYMENO ZTON
TOMEA.

A NPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ TMAAKEZ TOY
ZYFTKOAAHTH KAI ENEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ
BEBAIQGEITE OTl O ZYTKOAAHTHZ EINAI TBHETOZ KAI
AMNOZYNAEAEMENOZAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

EvSex6pevol EAeyxol PE NAEKTPIKN TAOT OTO ECWTEPIKO
TOU GUYKOAANTA PTropouv va TrpokaAéoouv cofapn
nAekTpotAngia amwé dupeon emapn pe pépn utrd Tdon
Kal/f) TPaUPATO OQEIAGUEVA OE AUEDT) ETTAQPN UE Opyava
ogKivnan.
- Mep10dIKa Kal OTTOCBATIOTE PE GUXVOTNTA, avAAOya WE TN
Xeron Kai v 1moaotnta 0Kovn§\ Tou TIEPIBAAAOVTOG,
QVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTA Kal aQaIPECTE TN
OKOVN TIOU OUYKEVTPWONKE OTO HETAOXNUATIOTH,
%EGT)cton Kal avopBwTn pe §NPS TTETTIECUEVO AEPQ. (EXPI
ar).

Mn KOTEUBUVETE TOV TTETTIECUEVO OEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG
'IT)\(X,KéTEi. KaBapioTe Teg Ye pia TTOAU aTraAn Bouptoa A
KOTAAANAQ SIOAUTIKG.
- Me v eukaipia EAEyXETE OTI OI NAEKTPIKEG OUVOETEIG Eival
OQOANICUEVEG Kal TO KauTTAapiopaTa 8ev TTapouciajouv
E)\uﬁs, oTn pévwon. i i

10, TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVATOTTOBETHOTE TIG
TIAGKEG TOU OUYKOAANTH o@aAifovTag PEXP! TO TEPUA TIG
Bideg oTePEwang.
ATTOQeUyeETE ATOAUTWG VA EKTEAEITE EVEPYEIEG
OUYKOAANGNG PE avoIXTO OUYKOAANTT).

8. WAZIMO BAABHZ
PINTOXH ENAEXOMENHX ANIKANOMOIHTIKHZ
PrIA MHXANHZ, KAl MPIN NA KANETE 110
ZYZTHMATIKO _EAECXO H MPIN NA AMEYOYNOHTE XE ENA
AIKOMAZ KENTPO EZYMNMHPETHZHY EAETXETE AN:
- To pedpa oUYKOAANGNG, PUBUICUEVO PETW EVOG TTOTEVOIOUETPOU WE
ava@opd TNV KAipaka olaBabpiouévn o€ auTTép, eival KaTAAANAo yia
N SIGHETPO KaI TOV TUTTO TOU XPNOIUOTIOIOULEVOU NAEKTPOBIOU.
Me 10 yeviK6 51ak6TTTn o€ «ON» N OXETIKI AQUTTA EIVAI AVOPEVN- OF
avtiBetn TrepimTwon n BAGRn ouvhnbwg [gplmgagl oTn ypaupn
T;))\ocpoﬁomor]g peUpaTOG (KaAwdIa, TTPI¢d Kal / i} iod, A0QAAEIES,
KATT

To K‘IT‘QIVO LED 110U onpaivel Ty emépBacn Tng OepIkig ac@daAciag
UTrep  uTTO-TG0N H BPaXUKUKAWHOTOG SEV €iVAI AOVAUPEVO.
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BeBaiwBeite 611 TTapakoAouBrioarte Tn OxXEGNOVOUACTIKAG

SIGAAEIYNG o€ TIEPITITWON €TMEPPAONG  TNG BEPUOCTATIKAG

TPOOTAUGIAG AVAPEVATE TN QUOIKA YUEN TNG OUOKEUAG,

€TTAANBEUOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIGTNPA.

EAEyETe TNV TAON TNG YPAUKAG: av N TIUA £ival UTTEPBOAIKE uwnAn 1y
QAUNAr 0 OUYKOAANTNG TTOPAUEVEI UTTAOKAPITUEVOG. | |
AEyEQTE OTI OEV EYPAVICETAI KATTOIO BPAXUKUKAWHA KaTd TNV €050

TNG CUOKEUNG : O QUTA TN TIEQITITWON TTPOREITE OTOV ATTOKAEIOUO

TOU aTTPOOTITOU.

O1 OUVBEDEIG TOU KUKAWUATOG GUYKOAANGNG €xouv Yivel owaoTd,

€101kG av N AaBida Tou kaAwdiou uagaglslvm TIPAYHATI OUVOEDEPEVN

gTo p(ou)uun Kal XWw Pig TTAapEPBOAN HOVWTIKWY UAIKWV
€PVIKIQY).

To a€pIo TNG TTPOCTACIAG TIOU XPNOIUOTIOIEITE €ival CWOTS Kal 0TN

OwoTA TTUaOTNTA. (A rgon 99.5%).
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DATITECNICI SALDATRICE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA

= | I |[=h
I, max 230V 230V mm’ | Kg
200A T20A 32A 25 23
200A T32A 32A 25 23

KXY /A NOJ oAniTECNICITORCIA MIG - MIG TORCH TECHNICAL DATA

& VOLTAGE CLASS: 113V

2mm
I max (A) X (%) %
150 60% ArCO, /Ar
180 60% co, ShCeesr
200 60% ArCO, /Ar BRAZING. 08
230 60% Co,

KXY A NOJ  oamiTECNICITORCIATIG - TIG TORCH TECHNICAL DATA

[F  VOLTAGE CLASS: 113V
I max (A) X (%) ﬁ %
(N mm
=== 180 35 Argon 124
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TAB. 4 A [I]:D]] DATITECNICI PINZA PORTAELETTRODO - ELCTRODE HOLDER TECHNICAL DATA

™= VOLTAGE CLASS: 113V

I max (A) X (%) /émm C_Eomm’

250 60 3.15+4 25

L e e e e
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- MASK
- FILTER
- HANDGRIP

- MASCHERA
- FILTRO
- IMPUGNATURA

- MASQUE
- FILTRE,
- POIGNEE

- MASKE
-FILTER

- HANDGRIFF
- MASCARA

-FILTRO
- EMPUNADURA

WN = W= WN= WN = WON =







A

SALDATURA IN PIANO
HORIZONTAL WELDING

“90°

B

SALDATURA IN PIANO-FRONTALE
FRONTAL HORIZONTAL WELDING

C

SALDATURA IN VERTICALE
VERTICAL WELDING

MOVIMENTO TORCIA
TORCH MOVEMENT

DOWNWARDS

IN DISCENDENTEl
IN ASCENDENTE
UPWARDS

DIREZIONE SALDATURA|
WELDING DIRECTION

—
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TORCIA
TORCHE
TORCH
BRENNER

1 - EVENTUALE BACCHETTA D’APPORTO -
BAGUETTE D’APPORT EVENTUELLE -
FILLER ROD IF NEEDED -
BEDARFSWEISE EINGESETZTER
SCHWEISSSTAB MIT
ZUSATZWERKSTOFF - EVENTUAL

SOPLETE @

| VARILLA DE APORTE.

- L’ARGON, GAS INERTE, PROTEGGE IL BAGNO DI FUSIONE DALL’OSSIDAZIONE ATMOSFERICA.

- L’ARGON GAZ INERTE, PROTEGE LE BAIN DE FUSION DE L’OXYDATION ATMOSPHERIQUE.

- THE ARGON, INERT GAS, PROTECTS THE WELDING PUDDLE FROM OXIDATION.

- DAS INERTGAS ARGON SCHUTZT DAS SCHMELZBAD VOR DER ATMOSPHARISCHEN OXIDATION.
- EL ARGON, GAS INERTE, PROTEGE EL BANO DE FUSION DE LA OXIDACION ATMOSFERICA.

2 - UGELLO - TUYERE - NOZZLE - DUSE -
BOQUILLA.

3 - GAS - GAZ- GAS - GAS - GAS.

4 - CORRENTE - COURANT - CURRENT -
STROM-CORRIENTE.

5 - PEZZ0 DA SALDARE - PIECE A SOUDER
- PIECE TO BE WELDED - WERKSTUCK
-PIEZAASOLDAR.

6-ELETTRODO - ELECTRODE -
ELECTRODE - ELEKTRODE -
ELECTRODO.

%

2/ D\

- Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale d’apporto.

- Préparation des bords relevés pour soudage sans matériau d’apport.

- Preparation of the folded edges for welding without weld material.

- Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne Zusatzwerkstoff
geschweiBtwerden.

- Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin material de
aporte.

N

60-90°

TSmm

- zreparazione dei lembi xper giunti di testa da saldare con materiale
"apporto.

- Zréparation des bords pour joints de téte pour soudage avec matériau
"apport.

- Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.

- Herrichtung der Kanten fir StumpfstoBe, die mit Zusatzwerkstoff
geschweiBt werden.

- Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de
aporte.

_FIG. P P

TIG DC &‘

CORRETTO CORRENTE SCARSA
CORRECT INSUFFICIENT CURRENT
COURANT COURANT INSUFFISIANT
EXACT ZU WENIG STROM
CORRECTO CORRIENTE ESCASA

- CONTROLLO DELLA PUNTA DELLELETTRODO
- CHECK OF THE ELECTRODE TIP,

- CONTROLE DE LA POINTE DE LELECTRODE

- KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE

- CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO

L=@ IN CORRENTE CONTINUA
IN DIRECT CURRENT

EN COURANT CONTINU
BEI GLEICHSTROM

CORRENTE ECCESIVA EN CORRIENTE CONTINUA

EXCESSIVE CURRENT
COURANT EXCESSIF

ZU VIEL STROM

CORRIENTE EXCESIVA

O
i

ALARLHATELARLLALLLA LA LAV AR A A
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ol Uledim U

AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE
ADVANCEMENT TOO SLOW

ZU LANGASAMES ARBEITEN
AVANCE DEMASIADO VELOZ

V2252077

AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF
ADVANCEMENT TOO FAST

ZU SCHNELLES ARBEITEN
AVANCE DEMASIADO LENTO

ARCO TROPPO CORTO
ARC TROP COURT

ARC TOO SHORT

ZU KURZER BOGEN

ARCO DEMASIADO CORTO

V0

ARCO TROPPO LUNGO
ARC TROP LONG

ARC TOO LONG

ZU LANGER BOGEN

ARCO DEMASIADO LARGO

CORRENTE TROPPO BASSA
COURANT TROP FAIBLE
CURRENT TOO LOW

ZU GERINGER STROM
CORRIENTE DEMASIADO BAJA

V077

CORRENTE TROPPO ALTA
COURANT TROP ELEVE
CURRENT TOO HIGH

ZU VIEL STROM

CORRIENTE DEMASIADO ALTA

7770

CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
CURRENT CORRECT
RICHTIG

CORDON CORRECTO

mae.s AN (]|

VALORI ORIENTATIVI CORRENTI DI SALDATURA MIG/MAG (A) /

INDICATIVE VALUES FOR WELDING CURRENT MIG/MAG (A)

WIRE DIAMETER

and mild steeis
SHORT ARC

basso legati / Carbon

DIAMETRO DEL FILO (mm) 0,6 0,8

Acciai al carbonio e

1 1,2

30 +90 40 + 170

50 + 190

70 + 200

SPRAY ARC
Acciai i

7 160 + 220

180 = 260

130 = 350

Stainless steel
SHORT ARC

! 40 + 140

60 + 160

110 + 180

SPRAY ARC

SHORT ARC

Alluminio e leghe /
Aluminium and alloys

7 7

140 + 230

180 + 280

! 50+ 75

90 + 115

110 + 130

SPRAY ARC

! 80 + 150

120 = 210

125 + 250

TAB. 6 A [ﬂ:ﬂ]] DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA - SUGGESTED VALUES FOR WELDING

mm I 1
2 /K Omm omm m
(mm) (A) (mm) (mm) (V/min) (mm)
03-05 5-20 05 65 3
05-0.8 15-30 1 65 3
1 30- 60 65 3-4
@ 15 70 - 100 95 3-4 15
2 90 - 110 1.6 95 4 15-2.0
3 120 - 150 24 95 5 2-3
4 140 - 190 24 95-11 5-6 3
TIG DC
03-08 20-30 05-1 65 4 -
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
15 100 - 140 16 95 8 15
130 - 160 1.6 95 8 15

mae.7 AN ]|

VALORI ORIENTATIVI @ ELETTRODO - CORRENTE DI SALDATURA /

INDICATIVE VALUES @ ELECTRODE WELDING CURRENT

@ elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)
0 electrode (mm) Welding current (A)

min. max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
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ANOMALIE, CAUSE E RIMEDI / FAULTS, CAUSES AND REMEDIES

CONTROLLI E RIMEDI / CONTROLES ET SOLUTIONS / CHECKS AND REMEDIES /

5 - Check and replace the res! if necessary.
6- Cutantoxldlsedcmlsorreplacemereels.
7 - Adjustbraking lock

8 - Adjustrael braking.

1 - Kontrollieren, ob die Rollen den Draht gleiten
und die Einstellung des Druckes daran
anpassen.
2 - Prufen, ob
Ausrichtung vornehmen.
3 - Prifen und bei Bedarf ersetzen.
4 - Seels entfernen, mit Druckluft durchblasen oder
austauschen.
Spuls prifen und bei Bedarf ersetzen,
6 ~ Oxidierts Windungen abschneiden oder Spule

der Draht gebogen ist und

7 - Blockierung der Bremse einstellen.
8 - Haspelbremse einstellen.

T-Controlar_qus 105 Todllos parmitan que g6
desiice el hilo y regular en consecusncia la

ANOMALIAJ ANOMALIEI CAUSE POSSIBILI / CAUSES POSSIBLES / POSSIBLE CAUSES /
F“%LT SA NG / MOGLICHE URSACHEN / CAUSAS POSIBLES KONTROLLEN UND ABHILFEN / CONTROLES Y SOLUCIONES
AVANZAMENTO 1 - Pressione dei rul\l(ramaﬁlo - Druc 1 - Controllare che i rulli non lascino slittare il filo e
IRREGOLARE 2 -1 guidafil sono allineati con 2 Die Dral htfuhrungen Ilegen mcm aut regolare di conseguenza la pressione.
lincavo dei n einer Linie mitder Rolleni 2- Vsnlu:are che il filo non subisca incurvamenti e
linidi fraino o punia guidafilo non ugrollen oder Draht
DEL FILO 3 - Rullini di guidafil 3 - Sugrolien. oder Drantian
adatt: nicht drahtgere 3- srmcarssdsvenlua\msmesosmm
4- Guamagwdamolmesaia 4- Dmhlluhrungsses\sver opft. 4 - Togliere la guaina , soffiarla con aria compressa
5 - Bobine con spire accavallate. 5 - Spule n m\l bereinanderliegenden Ososm irla.
AVANCEMENT 6 - Filo ossidato o di cattiva qualita. in 5- re ed eventualmente sostituire la
IRREGULIER 7 - Freno bobina eccessivo. - Dmhl Oxldlelt oder von schlechter b
DU FIL 8 - Cadutadi spire sotto 'aspo. 5‘“3'"“‘&- 6- 'kl;a Illars eventuali spire ossidate o sostituire la
- Zustarke
T-Pression des rouleaux B8 -Windungenfallenunterdie Haspel. 7 - Ragolare I serragglo del freno.
dertaimement Sufic 8 - Regolare Il freno dell'aspo.
2 -Le ide-fil it i T-P de T dill del
UNEVEN \ae&?ﬁ’.}r:d‘es"ﬁ,”;‘ bas alignés avec ah’,ﬁi},‘.‘;‘do,d"g ., (odios del {7 ~ConTiler e ouleau e Flesart gliser s
WIRE FEED - Rodleaux denirainement ou pointe 2 - Las guias del h\\o no estan alincadas fil st rég
guvde—lvlnonadapleeauf Gon [ ranura 06 106 roaflios. 2- gﬂmfﬁ‘?wus e filn'est pas incuirvé et procéder
4-Gaineque-fiobstruce, 3 - Rodilles de remolgue o pinta dela [ o 4sonallgna
" evaiichement des spires bobine. guiadel hilo no adecuada al hilo.
UNREGELMASSIGER 6 - Filoxydé ou demauva\ge qualité. 4 - Vaina de la guia del hilo atascada. 4- ?ggfﬁmlgog?me g? “soufer avéo de. el
DRAHTVORSCHUB ; : Freinbobine excess\f 5 BDblnaSCDn esJ)lvassDbrepuestas 5 - Controleret remplacerlaboblne sinécessaire.

AVANCE IRREGULAR DEL
HILO

3 L Hlonodata bobing Cxasas.
T-Pressure ofwireTesder rallers. 8 - Calda de espiras debalo del carrete
2-Wire guides are not aligned with
roove on small rollers.
ced rollers or wire guide tip
” Unsuitable forwire
4 - Wire guide hose blocked.
5 - Coils overlapping on reels.
6- Oxldvsedolpoorqualnywlre
7 - Excessive reel braking.
8 - Coilsfallen underthe reel.

6 - Couper si nécessaire Ies spires oxydées ou
femplacerlabobine.

7 - Réglerle serrage dufrein.

8 - Régler e frein du dévidoir.

2 - Bontotar que el hilo no sufra curvaturas y
glectuarlaalineacion.
3 - Comprobary sl es necesario sustituir.
4 - Quiar |a veina, soplarla con aife campvimmo o
u

T - Make surs tha rollers allow the wire 1o slids and
adjusthe pressure accordingy
2-Make sure the wire Is not bent and align os

3 - Chackand replace fnecessary.
4 - Remova tha hose, blow compressed air through
itor replace t.

la bobin:
,cnar s e A

Eatlarslajusts dal reno.
Regular el freno del carrete.

SALDATURA POROSA - Sistema di erogazione del gas non 4 Druckmmdererdelskt 1 - Verificare. B - Protectthe arc area with suitable shields.
Ilegawcanenameme Lécl des Brennerdiffusors | 2 - Controllare aprendo i rubinetti e staccando il 7 - Check the gas Rlpe clips are tightened pmpeny
rubinetto valvola 5 Lzll.'lgesetzl lubcmncmma SeI'Llstilladelgaﬁélrl\('urr:’a\?7 s Sr;‘d(\ htenfurther if necessary.
- ai capl della bobina 8-
POROSITE SOUDAGE 3- Elellrwalvola non funzionante con 7 - Aus(re|end dsll‘e\enrovalvola si presenti tensione: in caso 9 - Makesuremeplscesarsnmwetordlrtyandare
gu\sanieh)mlﬂ ‘on”. E - Drahtfuhrun; ssplléezu weitinnen. 4 DS\IHVOSas(ImlreIe\ettro\/alvola 105 I " Jorth bottle: note that
- Verificare. - space 1@ wire reel or the gas bottle: note that
5 - Foridel diffusore della torcia otturati. 10 Schlechte Draht- oder Gasqualitat. 5 - Togliere il diffusore e liberare i fori. Per evitare the gas should be dry and notdamp.
POROUS WELD -Correnti d'aria nella zona di otturamenti spruzzare il diffusore con spray
salda T-Sistema de distrbucion del gas no esentati dal silicone. | T Priffen. N
7 - Perdite di g conectado correctamente. 6 - Proteggere la zona dellarco con opportuni 2 - Durch Offnen des Hahnes und Ablésen des
8- Pumagm amonoppo rientrata. 2 -Bgmbona de gas vacfa - grifo de schermi. ) - ob der
PORGSE SCHWEISSUNG | 9 - Cattivo stato dei pezzi da saldare. valvula cerrado. 7 - Controllare la chiusura delle lalscette, dei tubi normallsl
10- Canlvaquamadslmoodslgas 3 - Electrovélvula no funciona con delgas ed ob Spannung an den Enden der
Eulsadordel soplete “on”. - Verificare. E\sktrovsnmspms anliegt: Ist dies der Fall, mu3
1- Sys1eme de distribution du gaz mal R eductor de plresmn defect ulos ; 9 g:gmlgf;aﬁgee ;emm non siano bagnati o das Elektroventil ausgetauscht werden.
SOLBADURA POROSA B nbonn: de robi - Agujeras del difusor del soplete | 1, SBctituire Tebabing a6l f0 T4 bombola del ges: & - Diflsser entfernen und Lécher frallegen. Zur
2 - Bonbonne gaz vide  robinet vanne ! o I
6. - Cornenw de aire en la zona de sl ricorda che il gas deve essere secco e non Vermeidung von Verstopfungen den Diftusor mit
3 - Elttiiovanne défectueuse avec ;%I%ag e & - Eikonfrelemn Spray besprilhen.
oussoir torche “on 7 - Pérdidas de gas. [E— - L .
4- educteurdepressmndefeclueux 8- Punla de la gufa del hilo demasiado é 8""‘!0"9’- binets f o lub 7 -Die AHSC'\'“BSC"?”EQ der Gasschlduche
5- Obstrucllor\ orifices du diffuseur de la - uVH‘l nes rol '"eset lor la sortie de. € lube en 8
9 - Mal o ladodslasplezasasuldar 5 . E20utchoucpou con ’g T8 SOl de g8z, s § - ke b die Werksticke feucht od
oS oo s 1o v oo OMAELRANRS M e e T © R T Tt
7- lem?lﬂcerleleclmvanne
i Pmnle mge Zitrop en revrat. I 10- DvelMspuIe oder Gasflasche ersetzen: Es sei
3 Ml i dos e couder. SRRy csgmmosortess, 1 S SR R
10-Mauvaise qualité dufilou du gaz. ifiuseuravecunsprey sanssiicone, "~
6 - Prot ger la zone de l'arc avec des écrans T - Comprobar.
e 7 AR e e oot e s - SESGLCRITE s e e o
onlroler la fermeture des colliers et des tubes ubo de goma, sila salida del gas es normal
8- SDIEM‘G | valve not working with torch o . Qugazeties resserrorsi nécessaire. 3- Clnnlrolagrlqu‘e en los cabos de |a bobina de la
ontr elecirovalvula haya tension: en caso positivo,
F w dpfr?ssure reducing valve. 9- Commler que les pidces ne sont pas mouillées susmulrlaelemro\);a\vu\a P
g B"'Cf‘ghts'l‘ﬁ“""gﬂ:ij?’"%c;; ou (Islncrassées o6 portent aucune trace do 4 - gumpvol e iberar 1 e
2 ouille. witar el difusor y licerar los agujeros. Para
g %relgum“p tofarin. 10- Remplaoer la bb‘obme dlu fil oné \a( glonbonne de evilar obuulmmones pulverizar el difusor con
gaz:ne pas oublier que le gaz doit étre sec. spray sinsilicona.
9 - Pieces to be welded of poor quallty.
30-Poor gas or wire quality = 6- P roteg eg la zona del arco con pantallas
R — 2- Open the taps and detach the rupber pipe to 7 - Gontiolar i cerre de las bridas, d 0s tubos de
~Gaszufuhrsystem nicht richtig check whether gas output is normal 8asyslesnecssarlovo\vsraa]usxa rias.
angeschlossen 3 - Check for the presence of voltage atthe ends of 8 - Comprobar.
2- Geassclhlgzche leer  Ventilhahn gme reel: if positive, replace the solenoid valve. 9 - Controlar que Ias glezas ndo estén mojadas o
- uciasy que n ‘oxida
3 - Elektroventil Iunk\lonlerl nicht mi 5- Remove the diffuser and unblock the holes. To 10 Suslll‘u%l% boblna del hilo o la bombona del gas:
Brennerknopfaufol revent clogging spray the diffuser with silicon- hebe Eecordar que el gas debe ser seco y no
ree spray. imedo.
MANCANZA DI 1 - Pulsants torcia difettoso. 5 - Faultin elect tsforfeed rate | 1 - Ve ostit 1 - Priffen und ersetzen. . .
AVANZAMENTO FILO 2 -Intervento del termostato per control. 2- Aﬂendere alcuhlmlnun in modc daconssnws i 2- ﬁmgﬁ_ M;ra\lj(lshr; m{(anen, damit sich die
sovraccatico. laschine abkiihlen kann.
1- defekt. 3- 3 - Prifenund ersetzen.
4- MoIorldunoredmalnoguaso 2 - Ausiosen des Thermostats wegen | 4 - Vermcareesosm o 4 -Priifen und ersetzen.
DEFAUT AVANCEMENT 5 - Difetto dei circuiti_elettronici di Uber\asmng 5 - Verificare e sostituire la scheda. 5 - Prifenund Karte ersetzen.
controllo della velogita. Zslcherungen der
DU FIL IR Sleuersc ungen, T~ Coniroler et remplacet ompIOBary SUSTU
T~ Poussoirtorche dé7eciusux. 4 -Zug'gelnebema for defel ~ Kandre dUeguIBS Minutes pour permettre la L e ihutos de manera que se
WIRE DOES NOT FEED 2 -Intervention thermostat pour den elektromschen hine de se refroidir. Buedeenmarlaméqmna
N chaltkreisen 3 -Controler et remplace robary sustituir.
3 - Fusibles du circuit o tréle. 4 - Contréler et rempl. 4 - Gomprobary sustituir.
- en . 5 - Controler et remplacer a carte. 5 - Comprobary sustituir |a tarjeta.
anne. - Puls
KEIN DRAHTVORSCHUB | 5 . BY0 das cicults dlectoniques de 2 - Intervencion del termostato por T Chedkandietacs, N
le dela vitesse. -Waita few minutes to allow the machine to cool
3- Fuslb\esrge los circuitos de control. 3 -Checkand repl
FALTA DE AVANCE DEL 1 - Faulty torch button. 4 - Motoreductor de remolque averiado. 4 -GCheckan
2 - Qverload |hermos|a|mggarad 5 - Defocto de los circuitos electronicos | 6 - Checkand raplaceths board.
HILO 3 - Control circuit fuses. de control de la velocidad.
4 - Gear motollallure
MANCANZA DI - Contattore difettoso. 5 - Defecto de latarjeta electrénica. 1 - Verificare che ai capi della bobina arrivino 24V; omermse replacethe rechhev
CORRENTE DI - Cable de itivo sostiture a bobina. 5- Gironic b .
2 - Verificare_lo tatti e pulidi o 6 - Connecl the Earth Clamp dlrec(\ tc\ the Plec_e
SALDATURA sostituirliin casadlnoleva\eossldazlone being welded; mal cable s
3- Gontrollre Ia tensione secondaria per ogni undamagsd S e Hohty 1o o sarth
osizione dei commulal clamp.
-CaVDd'massama‘d'SWS'O- 4 - Staceare I\O’r‘addr\zzaturg del sscondario o P
5 — controllare che ciascun diodo conduca in un T~ Prien, oganaens ulenenden 24V anfangen;
DEFAUT COURANT DE { - Contacteur défectusux. soloverso o in caso contrario sosfituire il wenn a, puleaustapuschen g
SOUDAGE - Contacts du contacteur usés. Taddrizaaton 2 - Kontakte auf Zustand priifen und reinigen oder
- Commutateur de régulation %oﬁmu\re I?schedgelﬁﬂromca diratt teal 3 l§el s.zarkerdercxwdaﬂon relmge ¢ d
cliegare il morsetlo di massa dirsttamente ol 3 - ir jede
- aldare; controllare che il cavo si Umschalter, Osmcn kDMroIIIeren
NO WELDING CURRENT 32&?2‘:11‘“‘41222?"??3.‘;322‘; e eéavo Shen Senzte ol maresao Ol mase 4- quawcrg Irlwlgme? det Sekundamickiing lbsen und
- P oA TG aIe T AT e deTa ot Ak afal don Cloichrichiar
ine:le cas échéant, remplacer la bobine.
- Worn contactor contacts. 2- Eomro{er F8tat des GoPtacts 61165 nettoyer: les Eleklronlsche Karte ersatzen
KEIN SCHWEISSSTROM -Adluslmentswﬂch remElacsrsMoxydalmn ‘estirop imporante. - Die Masseklemme direkt an das Warkstiick
-Faulty rectifier. 3 - Coniroler la tension secondaire pour chague [egen; kantralieran, ob dés Kabe] unversehrt
- Faultin B sition des isfund festan derMasseklemme hangt.
A prepared incorractly. 4 - Bizonnecter \e A 3‘ gy secondare ot
FALTA DE CORRIENTE DE nl roler c] chaque diode ne com; 1 - Comprobar si a los cabos de aBoBma legan
~Kontakigeber defekt qu'une seule direction; dans le cas comrawe, 24V;encaso posilivo sustituir la bobin:
SOLDADURA * Sentizkoniakio abgenutz. vemplacer\ersdlesse 2 - Compropar ol setado de. Ios contactos y

r
- Glelchm#“er delekl

- Defekt der elektronischen Karte.
- Massekabel sitzt nicht richtig.

T - Conlactor defectuoso.

2 -Gontactos del contactor desgastados.
- Conmutador de regulacion.
- Rectificador defectuoso.

Remplacer Ia carte électronique.
s - Ganriecter directement |a boine de masse 2 la
géce a souder et controler que le cable es| en
on état elblen serréalaborne de masse.

© 24V aive at e ends of the reel,

T-Make sur

soreplaceinr

2 - Check ?‘ Ieo the contacts ar\g clg‘anmem
orraplacet em ifthey are very oxidise

3- Check the secondary voltage for every switch
osifion.

4 - Disconnect the secondary rectifier and make
sure each diode conducts in one direction only;

-83-

Ilmp\ar\ns o sustituirlos en caso de oxidacion

table.
3 - Bonliolar 1a tension seoundaria para cada
sicion de (os conmutador

assnchu ar ol rectifica or del secundario y
tro\ cada diodo conduzca en.un solo
550 contrario. sustituir sl

Susmuw \a'ansta electrénica.

- Conectar el borne de masa directamente a la
ieza a soldar; controlar que el cable esté

integroy esté bien ajustado al borne de masa.




) _ (GB) GUARANTEE ) )
The manufacturer guarantees é)roper operation of the machines and undertakes to replace free of char%e any parts should theK_ 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 acc'om‘?amed 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 alldirect or indirect damages.

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna 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. |l certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti
derivatida cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Iné)hreé;ldﬁglwﬁggm responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés & 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
expediées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne
1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les
inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société decline en outre toute responsabilité pour tous les dommages

directs ouindirects. "
; o ! ) (D) GEWAHRLEISTUNG ) !

Der Hersteller Gbernimmt die Gewéhrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter
Materialqualitét und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden
Maschinen zurlickgesendet, muB dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI ﬁ_eschehen. Sie_werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder
zuriickgesendet.Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richflinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgter 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 Fremdemwukléng. éﬁ}gﬁiﬁﬂxwrdjede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.

La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se comFromele 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 sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE, El certificado de garantia tiene validez solo si esta acompanado de resguardo fiscal o
albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificacién o negligencia estén excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los
dafos directos eindirectos. GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das ma’guinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pegas que porventura se deteriorarem devido &
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, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serao devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excetpL?ao, a quanto estabelecido, as maquinas que sao
consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se
acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagao impropria, adulteragao ou descuido, sao excluidos da garantia. Para além disso, o
fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e mdlrefms. RANTIE

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 Iabrlcar_gefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van'de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zgn

ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen o}a 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 ?e\dlg indien het vergezeld is

van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wHten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid Zijn uitgesloten uit de garanti
delijkheid af voor alle rect enonrect schade. GARANTI

DK

Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig tifvede)rla sfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa ggrund af ringe materialekvalitet eller
fabrikationsfejl i lobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FR B
mens de i everes PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udgeriorbrug%goder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-
landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlzegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller
skedesloshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og |nd\éeFkte %l;flglejr‘

e. Bovendien wijst men alle

U
Valmistusyritys takaa koneiden hyvén toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla
koneen kayttoonottopaivasta, mika_iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, my0s takuussa olevat, on lahetettava LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan
VASTAANOTTAJAN KUS_TANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyodykkeisiin 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 Osta, vat lisesta tai
huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta kalk\s't‘a Vaggjﬁnllxslﬁ"lal vélillisista vaurioista.

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis _b& e av deler som blir zdelagl_f)égrunn av en darlig kvalitet i materialer eller kcnstruks[lgnsfeil som
OEpslaHnnen 12 maneder fra masklnens}lg?n setting, 1 overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lopet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och
skal sendes tilbake MED BETALNING A IOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilherer forbrukningsvarer ifelge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selgfs 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. GARANTI

S
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta lS( ge)larsom gar sonder ?.g.a_, déligFmateria\kvahle!och defekterinom 12 manader e/{!er idriﬂsénnirg\?n
av maskinen, som ska styrkas av |nlya. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKT! T, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS
BEKOSTNAD. Ett undantag fran defta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de_har salts till nagot av EU:s
medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsloshet tacks inte av garantin.

Tillverkaren franséager sig aven allt ansvar{c")rgdirekt och indirekt skada.
o ) ) ) (GR) EFTYHIH ) ) ) ) o

H kaTaoKeuaaTike, eTaipia eyyudTal Ty KaAi Asquupy\a TWY, UNXAYWV Kal SECUEUETQI VO EKTEAETEI BWPEAV TV QVTIKATACTAON TUNUATWY € TIEPITTTWAN PBOPAS TOUG EEITIag KaKAG
TI0I6TNTAG UAIKOU 1) EAQTTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 Unvwy aTmo Ty npepoinvia Béang o€ AciToupyiag Toy %xuvwmm mﬂi: a|w||1_|svguno TO TIGTOTIOINTIKG. Ta X avAUATa TToU
ETTIOTPEPOVTAI, OKOWA KAl AV ival G€ eyyunon, Oa aTéAvovial XQPIZ EMIBAPYN2H kai 6d emoTpépovtar ue £60da MAHPQTEA X TON MPOOPIZMO. E&aipouvTal aTro Td 0pI(OUEVA T
HnxXavAHaTa TToy aTroteAoUV KATavaAwTIKA ayaBd cUPQwya WE TNy eupwTrdikn odnyia 1999/44/EC 6vo av TwAoUvTal o€ KpATn péAN TG EE. To TgToTmoinTIKG £yyUnong IoXUEl Hovo av
QUVODEUETAI ATTO ETTIONWN ATTOdEIEN TTANPWHAG 1 aTrodeIgn, TTapaAaBnig. Evoexopeva TpoBAfUaTa 0eINOUEVT O€ KOKT XpNon, TTapatoinon fi apéAeia, atrokAioval atro TRy eyyinan.
ATToppiTTETAl, ETTIONG, KABE EUBUVN yia OTTOIAdNTTOTE BAGRA ApEDN 1 EPHEDN.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE E  CERTIFICADO DE GARANTIA SF TAKUUTODISTUS

1 CERTIFICATO DI GARANZIA P CERTIFICADO DE GARANTIA N GARANTIBEVIS

F  CERTIFICAT DE GARANTIE NL GARANTIEBEWIJS S  GARANTISEDEL

D  GARANTIEKARTE DK GARANTIBEVIS GR TIZTOIOIHTIKO EITYHZHX%

; GB Date of buying - I Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
MOD./MONT/MOf./URLAP/MUDEL / MOJEN / St/ Br. E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato
SF Ostopaivamaara N Innkjepsdato - S Inkdpsdatum - GR Huepopnvia ayopde.

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP:

GB Sales company Name and Signature) NL  Verkoper Stempel en naam)
1 Ditta rivenditrice Timbro e Firma) DK Forhandler stempel og underskrift)
F Revendeur Chachet et Signature) SF  Jalleenmyyja Leima ja Allekigoitus)
D Héndler Stempel und Unterschrift) N Forhandler Stempel og underskrift)
E Vendedor Nombre y sello) S Aterforsaljare Stampel och Underskrift)
P Revendedor Carimbo’e Assinatura) GR Kardompa moinone  (Zdpaylda kar vmoypadr) c €
The product is in compliance with: O produto & conforme as:
Il prodotto & conforme a: At produktet er i overensstemmelse med:
Le produit est conforme aux Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:
Die maschine entspricht: At produktet er i overensstemmelse med:
Het produkt overeenkomstig de Att produkten &r i Sverensstémmelse med:
El producto es conforme as: To Trpoibveival KATAOKEUAOUEVO GUPPWVA UE TN:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - | DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -

DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA
LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.




