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g 0:"" Ref.
Steel - Fe 0,6-0,8 010647
Steel - Fe 1,0-1,2 010628
Flux 0,9 010627
Aluminium - Al 0,8-1,0 010629

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, OBBLIGO, DIVIETO (EN) KEY TO DANGER, MANDATORY AND PROHIB

OBOWIAZEK, ZAKAZ (CS) VYSVETLIVKY KE ZNACKAM OZNACUJICIM NEBEZPECI, POVINNE POU.
(HU) MAGYARAZAT VESZELY JELZESEK, KOTELEZO ES TILTOTT TENNIVALOK (RU) NTIEFEHAA C
3AOBIDKUTENHN U3NCKBAHMA Y 3ABPAHM (HR) KAZALO OPASNOSTI, ZNAKOVAOBAVEZA | ZABRA

IN PREPOVEDI (RO) EXPLICAREA SEMNELOR DE PERICOL, OBLIGATII SI INTERDICTII (TR) TEFWE ISARETLERI iL] YASAKLAYICI ISARET BILGILERI ksl cal 31 ¢ lall ciledle s (29)
PERICOLO GENERICO + GENERAL DANGER + RISQUE GENERAL « PELIGRO GE| . IGO GENERIC, KINAYNOZ + ALLGEMEINE GEFAHR « GENEREL RISIKO * ALGEMEEN
GEVAAR «ALLMAN FARA « YLEINEN VAARA « ULDINE OHT + VISPAREJIE RISKI * BE WOJAI + OGOLNE CZENSTWO « OBECNE NEBEZPEC] « VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
+ ALTALANOS VESZELY + OBLUASA OMACHOCTb « OBLLA OMACHOCT « OPCA GENERELL FAR NA NEVARNOST « PERICOL GENERAL * GENEL TEHLIKE  ole sha

PERICOLO SHOCK ELETTRICO * DANGER OF ELECTRIC SHOCK - RISQU LECTRIQUE - B DESCARGA ELECTRICA « PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO « KINAYNOZ
HAEKTPOMAHZIAZ « STROMSCHLAGGEFAHR -« RISIKO FOR ELEKTRISHST! VAAR VOOR {E SCHOK « FARA FOR ELCHOCK + SAHKOISKUN VAARA « ELEKTRILOOGI
OHT « ELEKTROSOKA RISKS * ELEKTROS SOKO PAVOJUS * NIEBEZP) NSTWO PORAZENIA PRA EBEZPECI URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU

ELEKTRICKYM PRUDOM « ARAMUTES VESZELYE « ONTACHOCTb 3JE| ro I'IOPA)KEHVIHA‘IAC @67 OT ENEKTPUYECKM YOAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA « FARE FOR
ELEKTRISK SJOKK « NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA « PERICOL D CTROCUTARE - EE IK CARPMA TEHLIKESI * 4 ¢S Graa shs

PERICOLO FUMI DI SALDATURA « DANGER OF WELDING FUME E&FUMEES DE SQUD. + PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA « PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA « KINAYNOS
ANAGYMIAZEQN ZYTKOAAHEHS « GEFAHRDUNG DURCH#CH CH « RISIKO Fi EDAMPE + GEVAAR VOOR LASDAMPEN + FARA FOR SVETSROK « HITSAUSSAVUJEN
VAARA « KEEVITUSSUITSU OHT * METINASANAS DUMUARISKS * O GARY PAY + NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH « NEBEZPECI SVAROVACICH VYPARU *
NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVAROVANIA *FORRAEZTASI GOZOK VESZELYE « Th [IbIMOB OT CBAPKW « ONTACHOCT OT U3MAPEHMSA MPU 3ABAPSBAHE « OPASNOST OD
PARA VARENJA « FARE FOR SVEISEDUNSTER « NEVARN LAPOV ZARADI VARJE PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI + sha

Aall s
PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE + DANGER OF {r
-

UE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES « PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS « PERIGO DE
RADIAGOES ULTRAVIOLETAS « KINAYNOX YMEPIQ, UNG DURCH UV-STRAHLEN « RISIKO FOR ULTRAVIOLET STRALING * GEVAAR VOOR UV-STRALING -
FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING « ULTRAV/ ATEILYVAARA TKIIRGUSE OHT « ULTRAVIOLETA STAROJUMA RISKS « ULTRAVIOLETINES RADIACIJOS PAVOJUS «
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA ULT! EGO + NEBEZ FIALOVEHO ZAREN[ « NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA + ULTRAIBOLYA SUGARZASI
VESZELY + OMACHOCTb YJIETPAGVOSETOB! HUA « ONMACHQC PABVONETOBA PAOVALIUSA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA « FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALING * NEVARNOST ULTRAVIJOLICNE JA « PERICOL DI LTRAVIOLETE * ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI * auiis G5 gla] sl

INOBOAIAS  GEFAI
PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI » BURNING SPLA QUE: JETS INCANDESCENTS - PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES + PERIGO DE BORRIFOS
Aﬁ INCANDESCENTES + KINAYNOE KAYTQ 1ON + GEFA

H GLUHENDE SPRITZER « RISIKO FOR BRAENDENDE STZANK « GEVAAR VOOR HETE SPATTEN « FARA FOR
OHT » DEGOSU SLAKATU RISKS + DEGINANCIY TISKALY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ROZZARZONYCH

ODPRYSKOW « NEBEZPECI PALICICH VYFRKOVANIA ZERAVYCH LATOK « SZIKRA SZORODASI VESZELY + OMACHOCTb PACKAIIEHHbIX BPbI3T *

OMACHOCT OT U3rAPSILUM MPBC A GongH TVARI « FARE FOR BRENNENDE SPRUT * NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE CE

PROVOACA ARSURI + ALEV SIC

PERICOLO D'INCENDIO « DANGER E + RISQUE D'INC|

« BRANDFARA « TULIPA

ELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO + KINAYNOZ MYPKATIAZ « BRANDGEFAHR « BRANDFARE * BRANDGEVAAR

AISRO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO POZARU * NEBEZPECI POZARU + NEBEZPECENSTVO POZIARU * TUZVESZELY «

POZARA « FARE FOR BRANN « NEVARNOST POZARA + PERICOL DE INCENDIU « YANGIN TEHLIKESI « i) sl
PERICOLO DI ESP - DANGER OF EXPL RISQUE D’EXPLOSION « PELIGRO DE EXPLOSION « PERIGO DE EXPLOSAO « KINAYNOX EKPH=Hz+ EXPLOSIONSGEFAHR

EKSPLOSIONSFARE GEVAAR + EXPLO RA « RAJAHDYSVAARA +PLAHVATUSOHT « EKSPLOZIJAS RISKS + SPROGIMO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU
« NEBEZPECI VYBUCHU + NEBEZPECENSTV U » ROBBANASI VESZELY « OMACHOCTb B3PbIBA + OMACHOCT OT EKCMIO3WSA « OPASNOST OD EKSPLOZIJE « FARE FOR
EKSPLOSJON * NEVARNOST EKSPLOZIJE « PE EXPLOZIE « PATLAMA TEHLIKES] « NEVARNOST EKSPLOZIJE » s sl
PERICOLO SCHIACCIAMENTO MANO DA GGl « DANGER OF CRUSHING HANDS IN GEARS + RISQUE: ECRASEMENT DE LA MAIN PAR LES ENGRENAGES + PELIGRO DE
APLASTAMIENTO MANO POR ENGRAN O DE ESMAGAMENTO DAS MAO EM ENGRENAGENS « KINAYNOZ SYNOAIWHS XEPIQN ZTA TPANAZIA « QUETSCHGEFAHR DER HANDE
DURCH ZAHNRADER -« RISIKO FOR KNU HAENDER | GEARENE + GEVAAR VOOR VERPLETTERING HAND IN RADARWERK + FARA FOR ATT KLAMMA HANDERNA | KUGGHJULEN
+ VAARA KASIEN RUHJOUTUMISESTA HAMMASRATTAISSA « ETTEVAATUST, ARA JATA KASI LIIKUVATE OSADE VAHELE + RISKS SASPIEST ROKAS IEKARTA « RANKY SUSIZEIDIMO
KRUMPLIARACIUOSE PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ RZEKLADNIE ZEBATE « NEBEZPECENSTVO ROZDRVENIA RUK V PREVODOCH « FIGYELEM! VIGYAZNI A
KEZRE A FOGASKEREKNEL! « OTTACHOCTb PA3[ABIIVBAHWUSA PYK LUECTEPHAMM * (e ¢ a8 G3ass shas

igf PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI + DANGER OF NON-IONIZING RADIATION « RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES « PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES + PERIGO DE

RADIAGOES NAO IONIZANTES « KINAYNOS. MH IONIZOYZAZ AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH NICHT IONISIERENDE STRAHLUNGEN « RISIKO FOR IKKE-IONISERENDE STRALING *
GEVAAR NIET IONISERENDE STRALING « FARA FOR EJ JONISERANDE STRALNING « EI-IONOIVA SATEILYVAARA « MITTEIONISEERIVA KIIRGUSE OHT « NEJONIZEJOSAS RADIACIJAS RISKS
+ NEJONIZUOJANCIOS RADIACIJOS PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NIE JONIZUJACEGO « NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO « NEBEZPECENSTVO NEIONIZACNEHO
ZIARENIA « NEM IONIZALT SUGARZAS VESZELY * ONMACHOCTb HE MOHV3UPYIOLLEMO OBYYEHWSA « ONACHOCT OT JEMOHU3ALIMA « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA + FARE FOR IKKE-
IONISERING + NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONIZARE * IYONLASMAMA TEHLIKES] + (oesbliies S glad] sl
PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO + DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD * RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE « PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO + PERIGO DE
@ CAMPO MAGNETICO INTENSO « KINAYNOS AYNATOY MAINHTIKOY MEAIOY « GEFAHRDUNG DURCH STARKE MAGNETFELDER « RISIKO FOR KRAFTIGT MAGNETFELT « GEVAAR INTENS
MAGNETISCH VELD « FARA FOR INTENSTIVT MAGNETFALT « VOIMAKAS MAGNEETTIKENTTAVAARA « TUGEVA MAGNETVALJA OHT « SPECIGA MAGNETISKA LAUKA RISKS « STIPRIY
MAGNETINIY LAUKY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO SILNE POLE MAGNETYCZNE « NEBEZPECI SILNEHO MAGNETICKEHO « NEBEZPECENSTVO SILNEHO MAGNETICKEHO POLA «
EROS MAGNESES TER VESZELY « OMACHOCTb MHTEHCMBHOIO MAMHUTHOIO MOSIA « OMACHOCT OT CUIMHO MATHATHO BB3LENCTBWE « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
+ FARE FOR STERKE MAGNETFELT « NEVARNOST MOCNEGA MAGNETENJA « PERICOL DE CAMP MAGNETIC PUTERNIC * SERT MANYETIZM TEHLIKESI * <8 sdlisdll Jlae slad
PERICOLO DI USTIONE + DANGER OF BURNS « RISQUE DE BRULURE * PELIGRO DE USTIONES « PERIGO DE QUEIMADURA « KINAYNOZ EFKAYMATON « VERBRENNUNGSGEFAHR «
RISIKO FOR FORBR/ZNDINGER + GEVAAR VOOR BRANDWONDEN « FARA FOR BRANNSKADA « PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT + APDEGUMU RISKS * NUDEGIMO PAVOJUS -«
NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPECI POPALEN| « NEBEZPECENSTVO POPALENIA « MEGEGETES VESZELYE « ONACHOCTb OXOTA « ONIACHOCT OT U3TAPSAHE + OPASNOST
OD OPEKLINA « FARE FOR BRANNSKADER « NEVARNOST OPEKLIN « PERICOL DE ARSURI * YANMA TEHLIKESI * G5~ Jka
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OBBLIGO DI PROTEZIONE VIE RESPIRATORIE « PROTECTIVE BREATHING APPARATUS MUST BE WORN « OBLIGATION: PROTEGER SES VOIES RESPIRATOIRES « OBLIGACION DE
PROTECCION DEL APARATO RESPIRATORIO « OBRIGAGAO DE PROTECGAO DAS VIAS RESPIRATORIAS + ®OPATE MPOSTATEYTIKO EZOMAIZMO ANAMNOHS « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE + DER SKAL BARES ANDEDRATSVARN « BESCHERMING LUCHTWEGEN VERPLICHT « ANDNINGSMASK SKA BARAS « KAYTA HAPPINAAMARIA « TULEB KANDA HINGAMISE
KAITSEVAHENDIT « JAIZMANTO AIZSARGAJOSS RESPIRATORS « DEVEKITE APSAUGIN] KVEPAVIMO APARATA « OBOWIAZEK STOSOWANIA OSLONY DROG ODDECHOWYCH « MUSITE
NOSIT OCHRANNY DYCHACI PRISTROJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNY DYCHACIi SYSTEM « ALEGZOSZERVEK VEDESE KOTELEZO « OBA3AHHOCTb 3ALUUTbI AbIXATENBHBIX MYTEN «
TPABBA 1A CE HOCAT 3ALNTHN ANXATENHM AMAPATI « MORA SE KORISTITI ZASTITNA OPREMA ZA DISNE PUTEVE « BESKYTTENDE PUSTEAPPARAT MA BRUKES « 0BVEZNA UPORABA
ZASCITNEGA DIHALNEGA APARATA « TREBUIE PURTAT APARAT DE PROTECTIE A RESPIRATIEI « KORUYUCU SOLUNUM CIHAZI TAKILMALIDIR + (~siil Slead) dles ol 53)

OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA « PROTEPROTECTIVE MASKS MUST BE WORN « OBLIGATION: UTILISER LE MASQUE DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR MASCARILLA
DE PROTECCION « OBRIGAGCAO DE USAR MASCARA DE PROTECGAO « ®OPATE MPOSTATEYTIKES MAZKES « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL B/ERES ANSIGTSMASKE + GEBRUIK
BESCHERMEND MASKER VERPLICHT « SKYDDSMASK SKA BARAS « KAYTA SUOJANAAMAREITA « TULEB KANDA KAITSEMASKE « JAIZMANTO AIZSARGMASKAS « DEVEKITE APSAUGINE
KAUKE + OBOWIAZEK STOSOWANIA MASKI OCHRONNEJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE MASKY « MUSITE NOSIT OCHRANNE MASKY « A VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO-
OBA3AHHOCTb MCMOMB30BATb 3ALLUTHYIO MACKY « TPABEBA JA CE HOCAT 3AWMTHN MACKM « MORA SE KORISTITI ZASTITNA MASKA « VERNEMASKER MA BRUKES « OBVEZNA
UPORABA ZASCITNE MASKE « TREBUIE PURTATA MASCA DE PROTECTIE « KORUYUCU MASKE TAKILMALIDIR (35 g plaaid ol 31

OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI « PROTECTIVE GLOVES MUST BE WORN + OBLIGATION: METTRE DES GANTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR GUANTES
PROTECTIVOS + OBRIGAGAO DE USAR LUVAS DE PROTECGAO + ®OPATE MPOZTATEYTIKA TANTIA « SCHUTZHELM- UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT « DER SKAL B/ERES
SIKKERHEDSHANDSKER + GEBRUIK BESCHERMENDE HANDSCHOENEN VERPLICHT + SKYDDSHANDSKAR SKA BARAS « KAYTA SUOJAKASINEITA « TULEB KANDA KAITSEKINDAID «
JAIZMANTO AIZSARGCIMDI « DEVEKITE APSAUGINES PIRSTINES « OBOWIAZEK NALOZENIA REKAWIC OCHRONNYCH « MUSITE NOSIT OCHRANNE RUKAVICE « A VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO + OBA3AHHOCTb MCMOJb30BATb 3ALUMTHBIE MEPYATKW « TPAEBA A CE HOCAT SAWMTHN PBKABULM « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE «
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH ROKAVIC « TREBUIE PURTATE MANUSI DE PROTECTIE + KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR * &) 5 & 3 alasid ol 33
OBBLIGO PROTEZIONE DEGLI OCCHI « PROTECTIVE GOGGLES MUST BE WORN « OBLIGATION: SE PROTEGER LES YEUX + OBLIGACION DE UTILIZAR PROTECCION PARA LOS OJOS «
OBRIGAGAO DE PROTEGER OS OLHOS + ®OPATE MPOSTATEYTIKA M'YAAIA « SCHUTZBRILLENPFLICHT « DER SKAL B/ERES SIKKERHEDSBRILLER * GEBRUIK VEILIGHEIDSBRIL VERPLICHT
+ SKYDDSGLASOGON SKA BARAS « KAYTA HITSAAJAN SUOJALASEJA « TULEB KANDA KAITSEPRILLE « JAIZMANTO AIZSARGBRILLES « DEVEKITE APSAUGINIUS AKINIUS « OBOWIAZEK
OCHRONY OCZU + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE BRYLE « MUSITE NOSIT OCHRANNE OKULIARE « A SZEMEK VEDESE KOTELEZO + OBA3AHHOCTb SALMLIATb IMA3A « TPAEBA A
CE HOCAT SALUMTHN OYMIIA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCALE « VERNEBRILLER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI OCHELARI DE
PROTECTIE * KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR * ¢ ssal) &en ol 53

OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI « PROTECTIVE CLOTHING MUST BE WORN + OBLIGATION: PORTER DES VETEMENTS DE PROT!
ROPA PROTECTIVA « OBRIGAGAO DE VESTIR ROUPAS DE PROTECGAO « ®OPATE MPOITATEYTIKO POYXIZMO « SCHUTZKLEIDUNGSPFLICHT «
GEBRUIK BESCHERMINGSKLEDIJ VERPLICHT » SKYDDSKLADER SKA BARAS + KAYTA SUOJAVAATETUSTA « TULEB KANDA KAITSERIIETUST »
DEVEKITE APSAUGINIUS RUBUS + OBOWIAZEK NALOZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANMNE®BLECENI « MUSITE NOSI HRANRE OBLECENIE » AVEDORUHA
A ITNA ODJECA « VERNEKLAR MA
?\A'A:uJ ?l)‘:d]

EST INTERDIT AUX PORTEURS DE
ITPEMETAI H EIZOAOS SE ATOMA ME
AKER * TOEGANG VOOR DRAGERS VAN

+ OBLIGACION DE UTILIZAR
/ERES SIKKERHEDST@J »

BRUKES * OBVEZNA UPORABA ZASCITNE OBLEKE * TREBUIE PURTATA IMBRACAMINTE DE PROTECTIE « KORUYU
VIETATO L'ACCESSO Al PORTATORI DI PACEMAKER « ENTRY NOT PERMITTED TO PERSONS FITTED WI

o iy o il e Jong ol J5aall ia

(IT) Smaltimento apparecchiature elettriche ed elettroniche: Simbolo che indicaf@ raccolta separataﬁ e arecchiature elettriche ed elettroniche . L'utilizzatore
ha I'obbligo di di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto solido ugga isto (indifferengia di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. (EN)
d electronic equipment. When the end-user wishes
to duly authorised collection facilities. (FR) Elimination
Sparée des a| illages électriques et électroniques. Lutilisateur a I'obligation

des appareillages électriques et électroniques: Symbole qui indique la
de ne pas éliminer cet appareillage comme un déchet solide urbaj
equipos eléctricos y electronicos: Simbolo que indica la recogidaggli iada de los e
eliminar este equipo como residuo sélido urbano mixto (indife
aparelhagens eléctricas e electronicas. Simbolo que indica

e a los centros de recogida autorizados. (PT) Eliminagéo de
agens eléctricas e electronicas. O utilizador possui a obrigacéo
de nao eliminar esta aparelhagem como residuo sélido ur] Jirigir-se aos centros de recolha autorizados. (DE) Entsorgung
elektrischer und elektronischer Gerate: Symbol, das die nnte” Entsorgung, voyg en und elektronischen Geraten angibt. Der Anwender hat die
Pflicht, dieses Gerat nicht als (ungetrennten) Hausmu rgen, sondern Sich an die zugelassenen Sammelstellen zu wenden. (DA) Bortskaffelse af
elektriske og elektroniske apparater. Dette symb kilt indsaml ktriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe
dette apparat som fast blandet husholdningsaff nvende sig til de autoriserede indsamlingscentraler. (NL) Afval van elektrische
en elektronische apparatuur. Dit symbool sta nelektronische apparatuur dat gescheiden moet worden van ander afval. De
gebruiker mag dit afval niet bij het gewone stedelij aar een speciaal en erkend verzamelpunt brengen. (SV) Avfallshantering for
elektrisk och elektronisk utrustning Symbol som tering for elektrisk och elektronisk utrustning. Anvandaren far inte slanga denna
utrustning sasom fast avfall (ej sorterad) m al oriserad uppsamlingsplats for sorterad avfallshantering. (NO) Avhending av elektriske
og elektroniske apparater. Symbolet angi kildesortere i
vanlig restavfall, og ma i stedet henvende godkjente op|
sahko- ja elektroniikkalaitteiden erilliske en. Kayttaja aa tata laitetta normaalin kiinteén kaupunkijatteen (lajittelematon) mukana vaan hanen
tulee toimittaa se valtuutettuun kerg eseen. (ET) Elekiri araatide ja elektroonikaseadmete jaatmekaitlus. Simbol tahistab elektriliste aparaatide ja
elektroonikaseadmete eraldi kogu ohustust. Kas! o ustatud p66rduma volitatud kogumiskeskuste poole ning seda aparaati ei tohi kasitleda kui
segajaadet.. (LV) Elektrisko un imbols, kas apzimé dalitu elektrisko un elektronisko iekartu atkritumu savakSanu — . Lietotajam
ir pienakums nenodot $o apa ktus (neskirotus) sadzives atkritumus, bet ir javérSas pie pilnvarota atkritumu savakSanas centra.
(LT) Elektrinés ir elektroni |m olis, kuris nurodo diferencijuotg elektrinés ir elektroninés aparatiros surinkima. Vartotojas privalo
neutilizuoti Sios aparatiro, ky (nediferencijuoty), taciau privalo kreiptis j autorizuotus surinkimo centrus. (PL) Usuwanie sprzetu
konieczno$¢ dokonywania selektywnej zbidrki sprzetu elektrycznego i elektronicznego Jest surowo
z ze statymi odpadami miejskimi (nieselektywna zbiérka odpaddéw). Uzytkownik ma obowigzek zwrdci¢ sig
i zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego. (CS) Likvidace elektrickych a elektronickych zafizeni.
ronickych zafizeni. UzZivatel nesmi likvidovat toto zafizeni jako tuhy smiSeny komunalni odpad (netfidény), ale
diska. (HU) Az elektromos és elektronikus készulékek artalmatlanitasa. Az elektromos és elektronikus késztilékek
szelektiv 0sszegyijtését jelz6 szimb felhasznald kotelessége, hogy ne Ugy dobja ki ezt a gépet, mint vegyes (nem szelektiv) szilard allapotu varosi
hulladékot, hanem forduljon az er Imazott gyijtékozpontokhoz.. (SK) Likvidacia elektrickych a elektronickych zariadeni. Symbol oznacuje triedeny zber
elektrickych a elektronickych zariadeni. Pouzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako komunalny odpad, ale musi sa obratit' na autorizované zberné strediska.
(HR) Uklanjanje elektricnih i elektronickih uredaja. Simbol koji ukazuje na odvojeno odlaganje elektri¢nih i elektronickih uredaja. Osoba koja upotrebljava uredaj
ne smije odloZiti ovaj uredaj kao mjeSoviti kruti otpad (nediferenciran), ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje otpada. (SL) Odstranjevanje
elektri¢nih in elektronskih naprav. Simbol, ki oznacuje loeno odstranjevanje elektricnih in elektronskih naprav . Uporabnik je dolzan uposStevati prepoved
odmetavanja tovrstnih naprav med gospodinjske odpadke (brez loCevanja) ter se za njeno odstranitev obrniti na pooblascene zbirne centre za posebne
odpadke. (EL) ATroppiypn NAEKTPIKWYV KAl NAEKTPOVIKWY CUOKEUWYV. ZUHBOAO TTOU ava@EPETal OTN XWPIOTA aTTOPPIYN NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUOKEUWV.
O XpPNOTNG £XEI TNV UTTOXPEWAN VO UNV OTTOPPITITEN QUTY) TN CUCKEUR Padi PE Ta JEIKTA OOTIKG OTEPEd aTTORANTa (adiagopoTroinTa), aAAG va oTpagEi TTpog Ta
EYKEKPIPEVA KEVTPA OUANOYNG. (RU) YTUnmsaums anekTpuyeckoro 1 3neKTpoHHOro obopyaosaHus CUMBON NPeAnMCLIBAET pasaenbHbI cOop aneKTpruyYeckoro
1 aneKTpoHHoro obopyaosaHys. MNonbaosaterns 06513aH caaBaThk AaHHbIN MPUBOP Ha yTUNM3aLUmio B creLyarnbHble YNONMHOMOYEHHbIE LeHTPbl coopa 0TX0[0B
1 He YTUNM3NPOBaTb ero B Ka4eCTBe CMeLLaHHbIX ObIToBbIX 0TX0A0B. (BG) M3xBbpnsiHe Ha enekTpuyeckute 1 enekTpoHHuTe ypean CMMBOI, KOWTO nocoysa
pasfenHoTo cbbmpaHe Ha enekTpuYeckuTe U eneKTPoHHNUTE ypeaw. MoTpebuTenaT e AnbXxeH Aa He U3XBLPIS TO3W YPea Kato cMeceH (HeandepeHumpaH)
TBbPA AOMalleH, a Aa ce obbpHe KbM OTOpU3MpaHUTe LieHTpoBe 3a cbbupaHe. (RO) Reciclarea aparaturii electrice si electronice . Simbolul care indica
colectarea separata a aparaturii electrice si electronice. Utilizatorul are obligatia de a nu recicla aceasta aparatura ca deseu solid urban mixt (nediferentjat), ci de
a se adresa centrelor de colectare autorizate. (TR) Elektrikli ve elektronik cihazlarin imhasi Elektrikli ve elektronik cihazlarin ayristirilarak atiimalarini gosteren
sembol. Kullanici, bu cihazi, karisik (aynistinimamis) kati sehir atigi olarak imha etmeme, ve yetkili toplama merkezleri ile temas etme yikimlulGgune sahiptir.

Symbol oznacuije tfidény sbér elektricky
musi se obratit na autorizovana sbérpa

950539-06 09/06/16 4



IT

Manuale istruzione

A\

Prima di utilizzare la saldatrice leggere attentamente il manuale istruzioni.

Gli impianti per saldatura ad arco a filo continuo MIG/MAG, in seguito chiamati
“saldatrice”, sono previsti per uso industriale e professionale.

Assicurati che la saldatrice sia installata e riparata da persone esperte, in conformita alle
leggi ed alle norme nazionali.

Assicurati che I'operatore sia addestrato sull’'utilizzo e sui rischi connessi al procedimento
di saldatura ad arco e sulle necessarie misure di protezione e procedure di emergenza.
Puoi trovare informazioni dettagliate nel fascicolo “Apparecchiature per saldatura ad
arco installazione ed uso”: IEC o CLC/TS 62081.

Avvertenze di sicurezza

Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice sia protetta dai
dispositivi di sicurezza (interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto di terra.
Assicurati che la spina ed il cavo d’alimentazione siano in buone condizioni.

Prima d’inserire la spina nella presa d’alimentazione, assicurati che la saldatrice sia
spenta.

Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione appena hai terminato
il lavoro.

Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di: collegare i
cavi di saldatura, installare il filo continuo, sostituire parti della torcia o del meccanismo
trainafilo, effettuare operazioni di manutenzione, muoverla (usa la maniglia presente
sulla saldatrice).

Non toccare le parti sotto tensione elettrica con la pelle nuda o con indumenti bagnati.
Isola elettricamente te stesso dall’elettrodo, dal pezzo da saldare e da eventuali parti
metalliche accessibili, collegate a terra. Utilizza guanti, calzature, indumenti previsti allo
scopo e tappeti isolanti asciutti, non infiammabili.

Utilizza la saldatrice in ambiente asciutto e ventilato. Non esporre la saldatrice alla
pioggia ed al sole battente.

Utilizza la saldatrice solo se tutti i pannelli e schermi sono al loro posto e mont
correttamente.

Non utilizzare la saldatrice se & caduta oppure € stata urtata perché potrebbe non ess!
sicura. Falla controllare da una persona esperta o qualificata.

A()

W Elimina i fumi di saldatura con un’adeguata ventilazione naturale o con edi
fumi. E’ necessario utilizzare un approccio sistematico per valutare i limj izione
ai fumi di saldatura in funzione della loro composizione, concentr: e e durata

dell'esposizione stessa.
B Non saldare materiali puliti con solventi clorurati o comunq

MAL@OOYD

B Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adegua
Sostituiscila se &€ danneggiata; le radiazioni possono attravgpsal
B Indossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che proie £ la pelle dai raggi
dall’arco di saldatura e dalle scintille. Non usare i i unti o grassi,
potrebbe incendiarli. Usa degli schermi protettivi p€
B Non toccare con la pelle nuda le parti metalliche
elettrodo, mozziconi d’elettrodo, pezzi appena
B |a lavorazione del metallo provoca scintill
con protezione ai lati degli occhi.

VAN

B Non saldare o tagliare in ar
B Non saldare o tagliare c
persona esperta o quali

opportunamente prepar@ti

B Non puntare la torcia verso di te, altre perso
potrebbe forare od innescare corto circuiti

B Spegnila saldatrice ed estrai la spina dalla presa @*@limentazione prima di fare interventi
manuali sulle parti in movimento del meccanismo trainafilo.

® EMF Campi elettromagnetici

La corrente di saldatura genera campi elettromagnetici (EMF), in prossimita del circuito
di saldatura e della saldatrice. | campi elettromagnetici possono interferire con protesi
mediche, quali per esempio pacemaker.

Vanno prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di protesi mediche. Per
esempio, deve essere impedito I'accesso all'area di utilizzo della saldatrice. | portatori
di protesi mediche, devono consultare il medico prima di avvicinarsi all’area di utilizzo
della saldatrice.

Questa apparecchiatura soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per I'uso
esclusivo in ambiente industriale ed uso professionale. Non & assicurata la rispondenza ai
limiti previsti per I'esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.

vi%ostanze.

rocesso di sald,

sci

te.

L 4

apori infiammabili.
joni a meno che una
ossano lavorare e li abbia

Qlpresenti materiali,
DOQ ole, serbatoj

non abbia verificato che

0 parti metalliche: il filo continuo

Applica i seguenti accorgimenti per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici
(EMF):
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Non posizionarti col corpo fra i cavi di saldatura. Tieni entrambi i cavi di saldatura dallo
stesso lato del corpo.

Quando é possibile, intreccia fra loro i cavi di saldatura, fissandoli con nastro adesivo.
Non avvolgere i cavi di saldatura attorno al corpo.

Collega il cavo di massa al pezzo da lavorare il piu vicino possibile al punto da
saldare.

Non saldare tenendo la saldatrice appesa al corpo.

Tieni il capo ed il tronco il piu lontano possibile dal circuito di saldatura. Non lavorare
vicino, seduto o appoggiato alla saldatrice. Distanza minima: Fig 11 Da = cm 50; Db
=cm.20

Apparecchiatura di Classe A
Questa apparecchiatura & progettata per 'uso in ambienti industriali e professionali.
Negli ambienti domestici ed in quelli collegati ad una rete di alimentazione pubblica
a bassa tensione che alimentano edifici ad uso domestico, potrebbero esserci delle
difficolta ad assicurare la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica, a causa di
disturbi condotti o irradiati.

| O |
§ Saldatura in condizioni a rischio

B Se devi saldare in condizioni di rischio accresciuto di scariche elettriche, soffocamento,
in presenza di materiali infiammabili od esplodenti assicurati che un responsabile
esperto valuti preventivamente le condizioni. Assicuratiche siano presenti delle persone
addestrate per intervenire in casi di emergenza. A hnezzi tecnici di protezione

sicurezza.
Se piu saldatrici Talg
collegati, le tepsi
evefflualmente adotti le misure di protezione
C/TS 62081.

tilizzare Bievisti come per esempio scongelare tubazioni

iana, stabile ed evita che possa muoversi.
\e il controllo, ma non deve consentire alle scintille della
ice.Won sono previsti sistemi di sollevamento.

lamento deteriorato o con le connessioni allentate.

aldatura di colpirlo.
ollevare la sald
utilizzare, cai

scrizione della saldatrice

ratore di corrente per la saldatura a filo continuo, comunemente
G, adeguato alla saldatura, con l'ausilio di un gas protettivo, di
ebolmente legati; degli acciai inossidabili e dell’alluminio.
ettrica del trasformatore € del tipo piatta (tensione costante).
erl8ce ad una serie di saldatrici che differiscono fra loro per alcune
tifica il modello in tuo possesso nella Fig. 1.

a saldatrice gu
denominata
acciai al g
La caratf
Il manual®

car; tter"che.

aRli principali Fig.1
ello d’accesso al vano bobina
spo portabobina
) Weccanismo trainafilo
Cavo d’'alimentazione
E) Ingresso del gas di protezione
F) Interruttore ON/OFF acceso o spento

A

G) Connettore torce speciali**
H) Attacco torcia

I) Attacco cavo di massa

L) Fusibili di protezione

. . . *%
M) Morsettiera cambia tensione
** (Questo componente puo non essere incluso su alcuni modelli).

Dati tecnici

La targa dati € presente sulla saldatrice. La Fig.2 & un esempio della targa stessa.
A) Nome ed indirizzo del costruttore

B) Norma europea di riferimento per la costruzione e la sicurezza degli impianti per
saldatura

Simbolo della struttura interna della saldatrice

Simbolo del procedimento di saldatura previsto

Simbolo della corrente erogata continua

Tipo d’alimentazione necessaria:

17 tensione alternata monofase; frequenza

3" tensione alternata trifase, frequenza

G) Grado di protezione da corpi solidi e liquidi

C)
D)
E)
F

H) Simbolo indicante la possibilita di utilizzare la saldatrice in ambienti a rischio di
scariche elettriche

1) Prestazioni del circuito di saldatura
UOV  Tensione minima e massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
12, U2 Corrente e corrispondente tensione normalizzata che la saldatrice eroga
X Servizio di saldatura. Indica quanto tempo la saldatrice pud lavorare e
quanto tempo deve essere ferma per raffreddarsi. Il tempo € espresso in %
sulla base di un ciclo di 10 min. (es. 60% significa 6 min. di lavoro e 4 min.
di sosta).
AV Campo di regolazione della corrente e rispettiva tensione d’arco.
J) Dati relativi alla linea d’alimentazione

u1 Tensione d’alimentazione (tolleranza ammesa: +/- 10%)
1 eff Corrente efficace assorbita
11 max Massima corrente assorbita

K) N° Matricola

L) Peso



M) Simboli di sicurezza: Leggi le Avvertenze di sicurezza
Dati tecnici torcia e trainafilo Fig.3

VAV

B Gli allacciamenti elettrici devono essere eseguiti da persone esperte o qualificate.

B Assicurati che la saldatrice sia spenta e scollegata dalla presa d’alimentazione durante
tutti i passi della messa in funzione.

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice sia protetta dai
dispositivi di sicurezza (interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto di terra.

B |'apparecchio deve essere collegato esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con il conduttore del “neutro” collegato a terra.

Messa in funzione

Assemblaggio ed allacciamento elettrico

» Assembla le parti staccate contenute nell'imballo Fig.10.

» Verifica che la linea elettrica eroghi la tensione e la frequenza corrispondenti a quella
della saldatrice e che sia dotata di un interruttore automatico adeguato alla massima
corrente nominale erogata (I2max) Fig.4,1.

® Questa apparecchiatura non rientra nei requisiti della norma IEC/EN61000-3-12. Se
viene collegata ad una rete di alimentazione pubblica a bassa tensione, € responsabilita
dellinstallatore o dell’utilizzatore, verificare che possa essere connessa; (se necessario,
consultare il gestore della rete di distribuzione elettrica).

» Spina d’alimentazione. Se la saldatrice non & dotata della spina, collega al cavo
d’alimentazione una spina normalizzata (2P+T per 1Ph e 3P+T per 3Ph) di portata
adeguata Fig.4,2.

» Se la saldatrice & predisposta per funzionare con due tensioni d’alimentazione, seleziona
la tensione necessaria attraverso la morsettiera accessibile asportando il pannello di
copertura. Fig.5.

@ Le saldatrici escono dalla fabbrica predisposte per funzionare alla tensione
d’alimentazione piu alta.

Preparazione del circuito di saldatura

» Collega il cavo di massa alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il piu vicino possibile
al punto di lavoro.
. k% . . Y .
» Collega la torcia” " alla presa della saldatrice. Seleziona la polarita della torcia**. La

polarita alla torcia deve essere negativa “-“ per il filo animato e positiva “+” per tutti gli
altri fili. Per la selezione segui le indicazioni della Fig.8.

@ Le sezioni consigliate (mm2) per il cavo di saldatura, in base alla massima corren
nominale erogata (12 max), sono indicate nella Fig.4,3

@ Le torce con regolazione velocita sull'impugnatura e “Spool gun hanno uno spin
che deve essere collegato nella presa G Fig.1.

Installazione del filo continuo

Per linstallazione segui le indicazioni della Fig.6.
Il materiale ed il diametro del filo deve corrispondere con il rullino traj
I'ugello portacorrente Fig.6,9,b e la guaina della torcia. Se le misure n
potresti avere problemi di scorrimento del filo.

@ La pressione del pomello premifilo Fig.6,5,c € importante p
scivola, avrai problemi di saldatura; ma se invece & tropp
e non scorrera liberamente nella torcia. Un metodo
seguente: avvita il pomello premifilo finché inizia a trasci
morbido (alluminio, filo animato) stringilo ancora di un girg;
inox, ecc.) stringilo ancora di tre giri.

@ Per togliere agevolmente il filo continuo dalla sa;
il meccanismo trainafilo, tenendolo ben fermo, e
braccetto guidafilo e con un paio di pinze tira,
che e dentro la torcia stessa.

Installazione della bombola d
riduttore di pressione**

B Assicura la bombola del g
saldatura. Utilizza il supp
e non sia danneggiata.
Per linstallazione segui le indicazi

e, lontano dall’area di
In modo che non cada

Gas Applicazione

Argon Tutti i metalli non fe! minio)

Argon + 1-3%02 Inox

Argon + 20%C0O2 Acciaio a basso carbo

CcOo2 Acciaio a basso carbonio

@ Il gas Argon/CO2 e preferibile al CO2 perché consente di ottenere un risultato
migliore.

@ Chiudi la valvola del gas sulla bombola ed azzera il riduttore di pressione quando
hai finito il lavoro.

** (Questo componente puo non essere incluso su alcuni modelli).

Procedimento di saldatura: descrizione comandi e
segnalazioni

Una volta che hai eseguito tutti i passi della messa in funzione, accendi la saldatrice, apri
la valvola del gas di protezione e procedi nelle regolazioni seguendo I'ordine tenuto nella
descrizione dei comandi Fig.1
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Controllo MIG Synergic

Il controllo MIG Synergic facilita il lavoro del saldatore gestendo in sinergia con le altre
impostazioni della saldatrice, la velocita del filo, la rampa iniziale ed il burn back. Il
saldatore deve soltanto attivare uno dei programmi preimpostati.

Il controllo MIG Synergic, & attivo con tutte le torce previste per la saldatrice.

1,a,b) Selezione del tipo di torcia**
Puoi selezionare tre tipi di torce:

ﬁt Torcia normale 1 2 : con il pulsante di avvio della saldatura.

6 (*) Torcia con regolazione della velocita del filo sull'impugnatura: ti facilita il controllo

della saldatura.

q'_[? Torcia Spool gun: (ha una bobina di filo continuo alloggiata nellimpugnatura), &
ideale per I'utilizzo di fili morbidi (alluminio) senza problemi di trascinamento.

@ Per l'installazione segui le indicazioni della Fig.9.

2) Regolazione corrente di saldatura

Seleziona la corrente di saldatura in base al lavoro. Parti con una regolazione bassa se
lo spessore del metallo & sottile. Aumenterai la regolazione in seguito, fino a trovare la
posizione migliore.

sal

@ Non regolare la corrente di saldatura mentre

do, la corrente potrebbe

Sinergica / Manuale
e in modalita sinergica, sull’'ultimo

ramma impostato.
ramma impostato per ogni torcia. Per il

”; il diametro “WIRE DIAM”; il tipo di gas:
o disponibili piu opzioni per il tipo di filo che
ulsant®per confermare o modificare le scelte. A selezione
ompletata, tutte le ind i0 ranno fisse. Se cerchi di saldare, senza aver completato
ezioni, la salda & nziona e sul display compare la scritta “SET”.
siziona il potenzio 0 sul valore neutro “0” della scala “SYN”. Puoi aggiustare il

lo MIG Synergic fino al +/— 20%.

Premi i rﬂati

a manuale

n /Syn”. Sul display compare la scritta “Manual”. La saldatrice
tradizionale.

'ag 0
i enziometro posto sulle torce.

ettore 2 tempi 4 tempi

lla posizione 4 tempi il pulsante della torcia cambia funzionamento. Alla pressione del
nte parte I'erogazione del gas ed al suo rilascio inizia la saldatura. Una ulteriore
sione del pulsante interrompe la saldatura ed il successivo rilascio interrompe
I'erogazione del gas.
a selezione é visualizzata sul display.

5) Selettore saldatura Continua “Cont”; Puntatura “Spot” ;
Tratteggio (sequenza di cicli di saldatura e pausa) “Stitch”

» Premi piu volte il pulsante per selezionare la modalita di saldatura.

La selezione e visualizzata sul display.

» Regola con i pulsanti “+ , -” il tempo di saldatura nella modalita “Spot” e “Stitch.
La selezione e visualizzata sul display.

@ Nella modalita “Stitch” puoi regolare anche il tempo di pausa presente nei i parametri
secondari.

6) Selettore parametri secondari

» Premi piu volte il pulsante “Menu” per selezionare il parametro e varia il suo valore con
i pulsanti “+, -”. Le modifiche diventano attive dopo 5 secondi dall’ultimo rilascio dei
pulsanti, quando il controllo esce automaticamente dalla lista dei parametri secondari.

La selezione e visualizzata sul display.

Burn back: modifica la lunghezza del filo che resta fuori dall’'ugello portacorrente a fine

saldatura. La regolazione del costruttore dovrebbe essere quella corrretta

Rampa Soft start: modifica la velocita di avvicinamento del filo al pezzo da saldare

all'inizio della saldatura. La regolazione del costruttore dovrebbe essere quella
corrretta. E’ attivo solo in modalita manuale.

Pause time: tempo di pausa nella modalita “Stitch”

Back light: Intensita della luminosita del display

Contrast: Contrasto delle scritte sul display

@ Non & possibile saldare durante I'accesso al “Menu”.

@ Non & possibile effettuare regolazioni quando il pulsante torcia & premuto. E’ attivo
solo il potenziometro sul controllo o quello sulla torcia.

7) Amperometro Voltmetro

| valori di tensione e corrente di saldatura sono visualizzati nel display durante la
saldatura e per 10 secondi dopo il termine.



8) Segnalazione intervento termico

Lintervento della protezione termica & segnalato sul display dalla scritta “Thermal
protection”.

Se superi il servizio di saldatura “X” riportato nella targa tecnica un protettore
termico interrompe il lavoro prima che la saldatrice sia danneggiata. Aspetta finché il
funzionamento é ripristinato e possibilmente aspetta ancora qualche minuto.

Se il protettore termico interviene continuamente, significa che stai chiedendo prestazioni
eccessive alla saldatrice.

Funzione caricamento filo

In modalita “2T” “CONT” premi il pulsante torcia per piu di 3 secondi: il flusso di gas si
interrompe, la torcia non ¢ in tensione e il filo avanza a velocita ridotta.

In modalita “4T”, CONT” la funzione & identica, trascorsi 3 secondi dal rilascio del
pulsante torcia.

Quando la funzione caricamento & attiva sul display compare la scritta “Wire Load”.

** (Questo componente pud non essere incluso su alcuni modelli).

Consigli per 'uso

W Utilizza una prolunga elettrica solo quando & necessario e purché sia di sezione pari o
superiore a quella del cavo d’alimentazione e dotate del conduttore di terra.

B Non bloccare le prese d’aria della saldatrice. Non racchiuderla in contenitori o scaffali
senza adeguata ventilazione.

W Non utilizzare la saldatrice in ambienti contenenti: gas, vapori, polveri conduttive (es.
limatura di ferro), aria salmastra, fumi caustici ed altri agenti che possano danneggiare
le parti metalliche e gli isolamenti elettrici.

@ Le parti elettriche della saldatrice sono state trattate con resine protettive. Al primo
utilizzo potresti notare del fumo; si tratta della resina che si essicca completamente.
La fuoriuscita di fumo durera solo per alcuni minuti.

VAV

Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di effettuare

operazioni di manutenzione.

Manutenzione ordinaria effettuabile dall’operatore periodicamente

dell’uso.

« Controlla i collegamenti del tubo gas, del cavo torcia e del cavo massa. * Pulisci con una

spazzola di ferro I'ugello portacorrente ed il diffusore gas. Sostituiscili se sono usurati.

Pulisci la saldatrice all'esterno con un panno umido.

Ad ogni sostituzione della bobina di filo:

« Controlla I'allineamento, la pulizia e lo stato di usura del rullino trainafilo Fig.1

Asporta la polvere metallica che si deposita sul meccanismo trainafilo. « Pulisci la gua

guidafilo con solventi anidri e sgrassanti ed asciuga con aria compressa. * Co

'usura delle Etichette di avvertenza.  Sostituisci le parti usurate.

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto o qualifica

elettromeccanico periodicamente, in funzione dell’'uso. (Applicare la norrrj@
a

Manutenzione

in funzione

« Ispeziona l'interno della saldatrice e rimuovi la polvere depositata sul
(usa aria compressa) e sulle schede elettroniche (usa una spazzola mo
prodotti appropriati).

« Verifica che le connessioni elettriche siano ben serrate e che i ¢ab on abbiano
l'isolante danneggiato.

orbida o dei
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Instruction Manual

A\

Read this instruction manual carefully before using the welding machine.

MIG/MAG continuous wire arc-welding machines, referred to in this manual as “welding

machines”, are designed for industrial and professional use.

Make sure that the welding machine s installed and repaired only b

experts, in compliance with the law and with the national regulations.

Make sure that the operator is trained in the use and risks connected to the arc-weldin
rocesss and in the necessary measures of protection and emergency procedures.

Detailed information can be found in the “Installation and use of arc-welding equipment”

brochure: IEC or CLC/TS 62081.

ualified persons or

Safety warnings

is connected is protected
is grounded.

B Before plugging i
B Switch the welding

you have fink
B Switch the

6 welding machine is switched off.
off and pull thi t of the power socket as soon as

II't
e ¢

pe off and plug out of the power socket before:
tinuous wire, replacing any parts in the

operations, or moving it (use the carrying

%are skin or wet clothing. Insulate yourself

ipsulating mats.

] ry, ventilated space. Do not expose the welding machine

se the welding maéhine
ain or direct suns| N
e the welding macRine only if all panels and guards are in place and mounted

0 not use tMmachine if it has been dropped or struck, as it may not be safe.
Have it che b alified person or an expert.

glding fumes through appropriate natural ventilation or using a smoke
tematic approach must be used to assess the limits of exposure
es, depending on their composition, concentration and the length of

t weld materials that have been cleaned with chloride solvents or that have been
uch substances.

Use a welding mask with adiactinic glass suited for welding. Replace the mask if
damaged; it may let in radiation.

B Wear fireproof gloves, footwear and clothing to protect the skin from the rays produced
by the welding arc and from sparks. Do not wear greasy garments as a spark could set
fire to them. Use protective screens to protect people nearby.

B Do not allow bare skin to come into contact with hot metal parts, such as the torch,
electrode holder grippers, electrode stubs, or freshly welded pieces.

B Metal-working gives off sparks and splinters. Wear safety goggles with protective side
eye guards.

VAN

B Welding sparks can trigger fires.

B Do not weld or cut anywhere near inflammable materials, gasses or vapours.

B Do not weld or cut containers, cylinders, tanks or piping unless a qualified technician
or expert has checked that it is possible to do so, or has made the appropriate
preparations.

A AA®OOD
h\

B Never direct the torch towards yourself, others or metal parts; the continuous wire could
make holes or cause short circuits.

B Switch off the welding machine and pull the plug out of the power socket before carrying
out any manual operations on the moving parts of the wire feeder.

® EMF Electromagnetic Fields

Welding current creates electromagnetic fields (EMF) near the welding circuits and
the welder. Electromagnetic fields may interfere with medical prostheses such as
pacemakers.

Suitable and sufficient measures should be implemented to protect those operators
having such aids. For instance, they should not be allowed to enter that area where
welding equipment is used. Any operator having such aids should consult their doctor
before coming close to an area where welding equipment is used.

This device meets the specific requirements of the product technical standard and is
intended for professional use in an industrial environment only. Compliance to expected
limits for human exposure to electromagnetic fields at home is not ensured.

Follow these strategies to minimise exposure to electromagnetic fields (EMF):



B Do not place your body between the welding cables. Both welding cables should be on
the same side of your body.

B Twist both welding cables together and secure them with tape when possible.

B Do not wrap the welding cables around your body.

B Connect the earth cable to the workpiece as close as possible to the area to be
welded.

B Do not work with the welder hanging from your body.

B Keep your head and trunk as far as possible from the welding circuit. Do not work close
to the welder, or seated or leaning on it. Minimum distance: Fig 11 Da = cm 50; Db
=cm.20

igf Class A equipment

This equipment has been designed to be used in professional and industrial
environments.

If this equipment is used in domestic environments and those directly connected to a
low voltage power supply network which supplies buildings used for domestic purposes,
it may be difficult to ensure compliance to electromagnetic compatibility as the result of
conducted or radiated disturbances.

| ° |
§ Welding in conditions of risk

B If welding needs to be done in conditions of risk (electric discharges, suffocation, the
presence of inflammable or explosive materials), make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand. Make sure that trained people are present who
can intervene in the event of an emergency. Use the protective equipment described in
5.10; A.7; A.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification.

B |f you are required to work in a position raised above ground level, always use a safety
platform.

B |f more than one welding machine has to be used on the same piece, or in any case on
pieces connected electrically, the sum of the no-load voltages on the electrode holders
or on the torches may exceed the safety levels. Make sure that an authorised expert
evaluates the conditions beforehand to see if such risk exists and adopt the protective
measures described in 5.9 of the IEC or CLC/TS 62081 technical specification if
required.

A Additional warnings

B Do not use the welding machine for purposes other than those described, for example
to thaw frozen water pipes.
B Place the welding machine on a flat stable surface, and make sure that it cannot move.

B Do not lift the welding machine. No lifting devices are fitted on the machine.
B Do not use cables with damaged insulation or loose connections.

It must be positioned in such a way as to allow it to be controlled during use but without h® torches with sp
the risk of being covered with welding sparks.

Description of the welding machine

The welding machine is a current generator for continuous wire welding
known as MIG / MAG, suited to welding carbon or light alloy steels, stai
aluminium using protective gas.

The electrical characteristic of the transformer is flat (constant voltage).
This manual refers to a range of welding machines that diffeggin s
characteristics. Identify your model in Fig. 1.

Main parts Fig. 1

A) Spool compartment access door
B) Spool holder reel

C) Wire feeder

D) Power cable

E) Gas hose connection

F) ON/OFF switch

G) Special torch connector**

H) Torch connector @

1) Ground cable

L) Protective fuses

M) Voltage change terminal board**

** (This component may not be inclu on séme models).

Technical data

A data plate is affixed to the
A) Constructor name and
B) European reference s the construction
C) Symbol of the welding machine ifernal structu
D) Symbol of the foreseen welding process
E) Symbol of the continuous current delivered
F) Input power required:
1~ alternate single phase voltage, frequei
3" alternate three-phase voltage, frequency
G) Level of protection from solids and liquids
H) Symbol indicating the possibility to use the welding machine in environments
potentially subject to electric discharges
1) Welding circuit performance

UoVvV  Minimum and maximum open circuit voltage (open welding circuit).

12, U2 Current and corresponding normalised voltage delivered by the welding
machine.

X Duty cycle. Indicate how long the welding machine can work for and how
long it must rest for in order to cool down. The time is expressed in % on the
basis of a 10 minute cycle (e.g. 60% means 6 min. work and 4 min. rest).

AV Current adjustment field and corresponding arc voltage.

J) Power supply data

u1 Input voltage (permitted tolerance: +/- 10%)

11 eff Effective absorbed current

11 max Maximum absorbed current

K) Serial number
L) Weight
950539-06 09/06/16

din, e. Fig. 2 sh mple of this plate.

y of welding equipment

&or installatio .&
The mat

M) Safety symbols: Refer to Safety Warnings
Technical data for torch and wire feeder Fig.3

/N /N

B Connections to the mains must be made by expert or qualified personnel.

B Make sure that the welding machine is switched off and the plug is not in the power
socket before carrying out this procedure.

B Make sure that the power socket that the welding machine is plugged into is protected
by safety devices (automatic switch) and grounded.

B The device must be connected only to a supply system, with an earthed ‘neutral’ lead.

Assembly and electrical connections

» Assembly the detached parts found in the packaging Fig.10.

» Check that the electrical supply delivers the voltage and frequency corresponding to
the welding machine and that it is fitted with an automatic switch suited to the maximum
delivered rated current (I2max) Fig. 4,1.

(D The requirements set out in the IEC/EN61000-3-12 standard do not apply to this
equipment. If this equipment is connected to low voltage power supply network, either
the installer or the user is responsible for checking that this can be done (consult the
distribution system operator if required).

» Plug. If the welding machine is not fitted with a plug, fii

and 3P+T for 3Ph) of suitable capacity to the pojfe

» Ifthe welding machifl€¥§glesigned to operate at

voltage on the ten Odlkg

Starting up

voltages, select the required
phoving the cover. Fig. 5.

folcored wire and positive “+” for all other types

be
of wire. FOr selection folloj inst! s in Fig.8 .
The recommende® se (mm2) of the welding cable, based on the maximum
elivered rated cur, ), are shown in Fig. 4,3.

ohtrols on the handle and Spool guns have a pin that must

c
connect@gli et G Fig. 1.

talling the tinuous wire

e instructions in Fig. 6.

eter of the wire must correspond to the wire feeder roller Fig.

p Fig. 6,9,b and the torch liner. If the measurements do not match,
Blems with the smooth running of the wire.

ay be deformed and will not run smoothly through the torch. It can be adjusted as
ws: screw the wire pressing knob until it starts to draw the wire, then, if the wire

stainless steel, etc.) turn the screw three more times.

@is soft (aluminium, cored wire) turn the screw once more; if the wire is hard (steel,

To remove the continuous wire easily from the welding machine, cut the wire between
the spool and the wire feeder, keeping it taut, and then tie it to the spool. The open the
wire guider arm and, using a pair of pliers, pull the piece of wire out of the torch.

Installing the protective gas cylinder** and pressure reducer*

B Place the protective gas cylinder in an upright position, far away from the welding area.
Use the welding machine support or some other fixed part so that there is no risk of it
falling or being damaged.

For installation, follow the instructions in Fig. 7.

Gas

Argon

Argon + 1-3%02
Argon + 20%CO2
CO2

(D Argon/CO2 is preferable to CO2 as it guarantees better results.

Application

All non-ferrous metals (aluminium)
Stainless steel

Low carbon steel

Low carbon steel

(D Close the gas valve on the cylinder and zero-set the pressure reducer once you have
finished work.

** (This component may not be included with some models).

Welding process: description of controls and signals

Once you have put the welding machine into operation, switch it on, open the protective
gas valve and carry out the adjustments following the order shown in the description of
the controls, Fig. 1.

Synergic MIG control

The Synergic MIG control facilitates the welding machine operator’s work as it manages
wire speed, soft start and burn back in a synergic way with the rest of the machine settings.
The welding machine operator must simply activate one of the pre-set programs.

The Synergic MIG control is active with all the torches provided for the welding
machine.



1,a,b) Selecting the torch type**

Three torch types can be selected:
f Normal torch: with the welding start trigger.

,fiopTorch with wire speed adjustment on the gun: facilitates welding control.

q? Torch Spool gun: (with a continuous wire spool housed in the handle) ideal for use
with soft wire (aluminium) with no drawing problems.
@ For installation, follow the instructions in Fig. 9.

2) Adjusting the welding current

Select the welding current according to the work to be carried out. Start with a low current
if the metal is thin. Then increase the current until the best position is found.

@ Do not adjust the welding current while welding, as the current could damage the
switches.

3) Synergic / Manual welding mode selection

Upon starting the machine, the Synergic MIG control is set in synergic mode, in the last
program used.

The message “Synergic” and the program set are displayed on the display.

The Synergic MIG control stores the last program set for each torch. For model 3, it
stores only the programs of the regular torch 1 and 2.

Synergic program setting

» Select in the following order: wire type: “WIRE”, its diameter: “WIRE DIAM”, gas type:
“GAS”. The values flash when there are more options available for wire type. Press
the corresponding switches to confirm or modify the selection. Once the selection is
completed, all the indicators will be fixed on. If you attempt to weld, without completing
the selections, the welder would not start and the message “SET” is shown on the display.

» Place the potentiometer on the neutral value “0” of the “SYN” scale. Then, adjust the
value proposed by the Synergic MIG control up to +/- 20%.

Manual welding mode

» Press the “Man /Syn” switch. The message “Manual” is displayed on the screen. The
welding machine operates in regular mode.
» Adjust the wire speed with the potentiometer Fig.4,4.
® In welding machines with several types of torches (Spool On Gun, etc.) synergy or wire
speed are adjusted only with the potentiometer placed on the torches.

4) 2 stroke 4 stroke selector

the welding stops, and once more again also the gas delivery stops.
The selection is shown on the display.

5) Selector for Continuous welding: “Cont”; Spot

weldi
“Spot”; “Stitch” (sequence of welding cycles and pgUs
> Press the switch several times to select the welding mode.
The selection is shown on the display.

» Adjust the welding time in the “Spot” and “Stitch” modes wi
» The selection is shown on the display.

In the 4 stroke position the torch button changes function. When the button is pres:
the gas is delivered, and when released welding starts. By pressing the button onc;

the@+, itches .

@ In the “Stitch” mode you can also adjust the pause ti
parameters.

6) Secondary parameters selector

/

with the “+ , -” switches. Modifications become a conds after th switch

release, when the control automatically exits t ry parameter
The selection is shown on the display.
Burn back: Modifies the length of the wire ! e outside tl a at

the end of the welding operation. The sgttin ried out at the uld be

correct.
re to the piec§o be ¥elded at the
factory shol orrect.

Soft start: Modifies the approach spe
d. Only the potentiometer on

start of welding. The setting carri ut
Pause time: Pause time in “Stitch” ffio
Back light: Display brightne:

Contrast: Screen and mes;
@ Welding not allowed

@ Adjustments are not allowed when torch switc!
the control or on the torch is active.

7) Ammeter Voltmeter

The welding voltage and current values are show
10 seconds after welding ends.

8) Thermal cut-out signal

The message “Thermal protection” on the display signals that the thermal cut-out
protection is on.

If the duty cycle “X” shown on the data plate is exceeded, a thermal cutout stops the
machine before any damage is caused. Wait for operation to be resumed and, if possible,
wait a few minutes more.

If the thermal cutout continues to cut in, the welding machine is being pushed beyond its
normal performance levels.

Wire loading function

In “2T” “CONT” mode, press the torch switch for more than 3 seconds: the gas flow is
interrupted, the torch is not energised and the wire moves at reduced speed.

In “4T”, “CONT” mode, the function is similar, 3 seconds after the torch switch is
released.

When the loading function is active, the message “Wire Load” is shown on the display.

the display during welding and for
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** (This component may not be included on some models).

Recommendations for use

B Only use an extension lead when absolutely necessary and providing it has an equal or
larger section to the power cable and is fitted with a grounding conductor.

B Do not block the welder air intakes. Do not store the welder in containers or on shelving
that does not guarantee suitable ventilation.

B Do not use the welder in any environment in the presence of gas, vapours, conductive
powders (e.g. iron shavings), brackish air, caustic fumes or other agents that could
damage the metal parts and electrical insulation.

@ The electric parts of the welder have been treated with protective resins. When used for
the first time, smoke may be noticed; this is caused by the resin drying out completely.
The smoke should only last for a few minutes.

VAV

Switch off the welder and remove the plug from the power socket before carrying out any
maintenance operations.

Ordinary maintenance to be carried out periodically by the operator depending on use.
» Check the gas hose, torch cable and ground cable connections. « Clean the contact
tip and the gas diffuser with an iron brush. Replace if * Clean the outside of the
welder with a damp cloth.

Maintenance

m. * Clean the wire guide liner
with compressed air. *+ Check the

Extraordina
mechanics péli
*In

resent in the seconda@
» Press the “Menu” switch several times to select @eter and char%?
cti
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Manuel d’instruction

A\

Lire attentivement ce manuel d’instructions avant d'utiliser la soudeuse.
Les appareils de soudage a l'arc avec fil continu MIG/MAG, ci-dessous appelés
“soudeuse”, ont été congus pour un usage industriel et professionnel.

S’assurer que la soudeuse est installée et réparée par des personnes qualifiées,
conformément aux lois et aux normes nationales.
S’assurer que I'opérateur est instruit sur I'utilisation et les risques liés au procédé de

soudage a l'arc, ainsi que sur les mesures de protection et les procédures d’urgence
nécessaires.
Pour plus d'informations, consulter la brochure “Installation et utilisation des appareils de

soudage a l'arc” : IEC ou CLC/TS 62081.

Avertissements de sécurité

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (interrupteur automatique) et que la mise a la terre a
été effectuée.

B S’assurer que la fiche et le cable d’alimentation sont en bon état.

B S’assurer que la soudeuse est éteinte avant de brancher la fiche dans la prise
d’alimentation.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation dés que I'opération
est terminée.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant de : brancher
les cables de soudage, installer le fil continu, remplacer des piéces de la torche ou du
dévidoir, effectuer les opérations d’entretien, déplacer la soudeuse (utiliser la poignée
qui se trouve sur cette derniére).

B Les parties sous tension électrique ne doivent pas entrer en contact avec la peau nue ou
des vétements mouillés. S'isoler électriquement de I'électrode, de la piece a souder et de
toutes parties métalliques accessibles mises a la terre. Utiliser des gants, chaussures,
vétements spécifiques et des tapis isolants secs et ininflammables.

W Utiliser la soudeuse dans un local sec et aéré. Ne pas exposer la soudeuse a la pluie
et au soleil battant.

B N'utiliser la soudeuse que lorsque tous les panneaux et écrans sont a leur pla
correctement montés.

B Ne pas utiliser la soudeuse apres I'avoir fait tomber ou I'avoir heurtée car elle
ne plus étre fiable. La faire contrdler par une personne experte ou qualifiée.

A0)

B Eliminer les fumées de soudage grace a une ventilation naturelle
aspirateur de fumées. Utiliser une approche systématique pour déter
d’exposition aux fumées de soudage (en fonction de leur composj
durée d’exposition).

B Ne pas souder de matériaux nettoyés avec des solva

substances analogues.
o) c& adapté au

MAAL@POOD

W Utiliser le masque de soudage avec un verre de
pour protéger

a bas chlore ou d

remplacer lorsqu’il est endommagé : les radiations,

B Mettre des gants, chaussures et vétements ininfla
rayons produits par I'arc de soudage et des
graisseux : une étincelle pourrait leur faire pre
pour protéger les personnes a proximité.

B Les parties métalliques incandescentes_sui
avec la peau nue: torche, pince porte-éle
a peine soudées.

W Travailler le métal provoque des éti
comprenant des protections latérdles,

B Les étincelles créées lofs du s ge peuvent prov incendies.
B Ne pas souder/couper dans des zofes ou se trol az ou des matériaux/vapeurs

inflammables.

B Ne pas souder ou couper de conteneurs, bout
experte ou qualifiée n’a pas préalablement co
les a pas correctement préparés.

B Ne pas pointer la torche vers soi, d’autres personnes et des parties métalliques : le fil
continu pourrait faire des trous ou provoquer un court-circuit.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant d’effectuer
des inter-ventions manuelles sur les parties en mouvement du dévidoir.

®EMF Champs électromagnétiques

Le courant de soudure génére des champs électromagnétiques (EMF) a proximité du
circuit de soudure et de la soudeuse. Les champs électromagnétiques peuvent interférer
avec des prothéses médicales, comme par exemple le pacemaker.

Des mesures de protection appropriées doivent étre prises par les personnes qui portent
des prothéses médicales. Par exemple, I'accés a la zone d'utilisation de la soudeuse
doit étre interdit. Les personnes qui portent des prothéses médicales doivent consulter le
médecin avant de s’approcher de la zone d’utilisation de la soudeuse.

Cet appareillage répond aux exigences du standard technique de produit pour I'utilisation

S
S

3 lesNe pas porte V& nt:
ufUtiliser des écr@ihs tection
s ne doivent & n contact

rties restantes de | ode, piéces

s éclats. Porter Iu@ttes de sécurité

ervoirs ou tuyaux si une personne
ils peuvent étre travaillés et ne
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exclusive dans un environnement industriel et pour un usage professionnel. Il ne répond

pas aux limites prévues pour I'exposition humaine aux champs électromagnétiques dans

un environnement domestique.

Appliquer les précautions suivantes pour minimiser

électromagnétiques (EMF) :

B Ne pas placer le corps dans les cables de soudure. Garder les deux cables de soudure
sur le méme cbté du corps.

W Lorsque cela est possible, rassembler les cables de soudure en les fixant avec du ruban

adhésif.

Ne pas enrouler les cables de soudure autour de votre corps.

Raccorder le cable de masse a la piece a usiner le plus prét possible de I'endroit a souder.

Ne pas souder en tenant la soudeuse suspendue a votre corps.

Maintenir votre téte et votre buste le plus loin possible du circuit de soudure. Ne pas

travailler en étant proche de la soudeuse, ou assis pres d’elle ou encore en étant appuyé

a la soudeuse. Distance minimum: Fig 11 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Appareillage de Classe A

Cet appareillage est congu pour l'utilisation dans des environnements industriels et
professionnels.

Dans les environnements domestiques et dans ceux raccordés a un réseau d’alimentation
public a basse tension qui alimente des édifices a usage domestique, il pourrait y avoir
des difficultés a assurer la conformité a la compatibilité tromagnétique, a cause des
perturbations conduites ou irradiées.

I'exposition aux champs

de risque
e ue (décharges électriques,

les ou explosifs), s'assurer qu'un
C ns. S’assurer que des personnes
t présentes. Adopter les dispositifs de
a spécification technique IEC ou CLC/

pafrapport au sol, toujours utiliser des plates-
méme piéce ou toutefois sur des pieces

vide sur les porte-électrode ou les torches
uve ainsi le niveau de sécurité. S'assurer qu’un expert

itionner et
utorisé détermine & a ent la présence de risque et, si nécessaire, qu'il prend
esures de protegtiompdiquées au point 5.9 de la spécification technique IEC ou

S 62081.

supplémentaires
use dans des buts autres que ceux décrits, comme par exemple
5 tuyaux du réseau hydraulique.

rf. late et stable. S’assurer qu’elle ne peut pas se

soudage ne puissent pas 'atteindre.
a soudeuse. Aucun systéme de levage n’est prévu.

Description de la soudeuse

oudeuse est un générateur de courant pour le soudage a fil continu, communément
ppelée MIG / MAG, étudiée pour souder des aciers au carbone ou faiblement alliés, des
rs inoxydables et de I'aluminium & I'aide d’'un gaz de protection. La caractéristique

de leurs caractéristiques. Identifier son modele sur la Fig. 1.

électrique du transformateur est plate (tension constante).
soud Le Ce manuel se réfere a une série de soudeuses qui se différencient en raison de certaines
e

Principaux organes Fig.1

A) Panneau d’accés au compartiment bobine
B) Dévidoir porte-bobine

C) Mécanisme d’entrainement du fil

D) Cable d’alimentation

E) Entrée du gaz de protection

F) Interrupteur ON/OFF (allumé ou éteint)

G) Connecteur torches spéciales™*

H) Connecteur torche

I) Connecteur cable de masse

L) Fusibles de protection

M) Boite a bornes de changement de tension**

** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).

Caractéristiques techniques

La plaque d’identification se trouve sur la soudeuse. La Fig.2 représente la plaque en
question.
A) Nom et adresse du constructeur
B) Norme européenne de référence pour la construction et la sécurité des appareils de
soudage
C) Symbole de la structure interne de la soudeuse
D) Symbole du procédé de soudage prévu
E) Symbole du courant continu fourni
F) Type d’alimentation nécessaire:
17 tension alternative monophasée ; fréquence
3" tension alternative triphasée ; fréquence
G) Degré de protection contre les corps solides et liquides
H) Symbole indiquant la possibilité d’utiliser la soudeuse dans des locaux a risque de
décharges électriques
1) Performances du circuit de soudage
UoV  Tension a vide minimum et maximum (circuit de soudage ouvert).
12, U2 Courant et tension normale correspondante que la soudeuse fournit.
X Facteur de marche. Indique combien de temps la soudeuse peut travailler
et combien de temps elle doit rester a I'arrét pour se refroidir. Le temps est



exprimé en % sur la base d’un cycle de 10 min. (ex. 60% signifie 6 min. de
travail et 4 min. d’arrét).
AV Champ de réglage du courant et de la tension d’arc correspondante.
J) Données relatives a la ligne d’alimentation
u1 Tension d’alimentation: (tolérance admise : +/- 10%)
11 eff Courant absorbé efficace
11 max Courant absorbé maximum
K) Numéro de série
L) Poids
M) Symboles de sécurité: Se référer aux_ Avertissements de sécurité
Caractéristiques techniques torche et mécanisme d’entrainement du fil Fig.3

VAV

B Seules les personnes expertes ou qualifiées sont autorisées a effectuer les
raccordements électriques.

B S’assurer que la soudeuse est éteinte et débranchée de la prise d’alimentation durant
les diverses étapes de la mise en service.

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (interrupteur automatique) et que la mise a la terre a
été effectuée.

B 'appareil doit étre raccordé exclusivement a un systeme d’alimentation avec le
conducteur du “neutre” raccordé a la terre.

Mise en service

Montage et raccordement électrique

» Effectuer le montage des parties détachées contenues dans I'emballage Fig.10.

» Veérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence qui correspondent a
celles de la soudeuse. La ligne doit étre dotée d’'un interrupteur automatique adapté au
courant nominal maximum fournit (12 max.) Fig.4,1.

® Cet appareillage n’est pas conforme aux exigences de la réglementation IEC/EN61000-
3-12. S'il est raccordé a un réseau d’alimentation public a basse tension, I'installateur
ou l'utilisateur a la responsabilité de contréler s'il peut étre raccordé; (si nécessaire,
consulter le gestionnaire du réseau de distribution d’électricité).

» Fiche d’alimentation. Sila soudeuse n’est pas munie de la fiche, brancher une fiche
normale au cable d’alimentation (2P + T pour 1Ph et 3P + T pour 3Ph) avec une
capacité appropriée Fig.4,2.

@ Si la soudeuse est congue pour fonctionner avec deux tensions d’alimentation,

sélectionner la tension nécessaire sur la boite a bornes a laquelle il est possible
d’accéder en enlevant le panneau de revétement. Fig.5.

@ Lorsque les soudeuses sortent de I'usine, elles sont congues pour fonctionner
tension d’alimentation la plus élevée.

Préparation du circuit de soudage

» Raccorder le cable de masse a la soudeuse et a la piece a souder, le plus le
du point a souder.

» Raccorder la torche** a la prise de la soudeuse.

» Sélectionner la polarité de la torche**.

» La polarité a la torche doit étre négative “-” pour le fil fourré et posiji tous les
autres fils. Pour effectuer la sélection, suivre les indications de IdiFi
@ Les sections conseillées (mm2) pour le cable de soudag€’sont in s en fonctio,

du courant nominal maximum fourni (12 max.) sur la F

@ Les torches avec possibilité de réglage de la vitesse sur la
ont une goupille qui doit étre branchée dans la prise G F"I

Installation du fil continu

Pour effectuer I'installation, suivre les indications de |
Le matériel et le diametre du fil doivent correspo
buse porte-courant Fig.6,9,b et a la gaine de la t
pas, le fil pourrait avoir des problémes de gli

@ Le serrage du volant a main Fig.6,5,c e

inium, fil fourré) le
, etc.) le resserrer de

trois tours supplémen

le fil entre la bobine et le
Ouvrir ensuite le bras guide-
la torche le morceau de fil qui se

@ Pour enlever aisément le fil co de la soudeuse
dévidoir. Le tenir bien ferme, puis I'attacher a |
fil et a I'aide d’une paire de pinces sortir du cot
trouve a l'intérieur de la torche.

Installation de la bouteille de g
réducteur de pression**

B S’assurer que la bouteille de gaz de protection est en position verticale, a une certaine
distance de la zone de soudage. Utiliser le support de la soudeuse ou une partie fixe
de fagon a ce qu’elle ne tombe pas et qu’elle ne s’endommage pas.

Pour effectuer I'installation, suivre les indications de la Fig.7.

protection** et du

Gaz Application
Argon Tous les métaux non ferreux (aluminium)
Argon + 1-3%02 Inox

Acier a faible teneur en carbone
Acier a faible teneur en carbone

Argon + 20%CO2
CO2

® Il est préférable d'utiliser le gaz Argon/CO2 au CO2, car il permet d’obtenir un meilleur
résultat.
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(D Fermer la vanne du gaz placée sur la bouteille et remettre a zéro le réducteur de
pression lorsque le travail est terminé.

** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).

Procédé de soudage : description commandes et
signalisations

Apres avoir réalisé toutes les étapes de la mise en service, allumer la soudeuse, ouvrir
la vanne du gaz de protection et effectuer les réglages en suivant I'ordre indiqué dans la
description des commandes Fig.1.
Contrdle MIG Synergic

Le controle MIG Synergic facilite le travail du soudeur en gérant en synergie avec les
autres configurations de la soudeuse, la vitesse du fil, la rampe initiale et le burn back.
Le soudeur doit uniquement enclencher un des programmes préconfigurés.

Le controle MIG Synergic est actif sur toutes les torches prévues pour la soudeuse.

1,a,b) Sélection du type de torche**
Il est possible de sélectionner trois types de torches:

ﬁtTorche normale : en appuyant sur le bouton de mise en marche du soudage.

T

soudage.

Torche avec réglage de la vitesse du fil sur | ignée : facilite le contréle du

Sélectionner
bas si I'épai

3)élection duyn soudage Synergique / Manuel
ise en marche, le IG Synergic se configure en mode synergique, sur le
niefprogramme utili
affiche la mggti Synergic » et le programme configuré.
e contrle MIG erg morise le dernier programme configuré pour chaque torche.
r le modeéle orise uniqguement les programmes de la torche normale 1 et 2.
onfigur u programme synergique
» Sélecti ordre suivant : Le type de fil : “WIRE”; le diamétre “WIRE DIAM”; le
type d AS”. Les valeurs clignotent quand il y a plusieurs options disponibles
pour l& que vous avez choisi. Appuyez sur les boutons correspondants pour

confir ou mddifier les choix. Une fois la sélection complétée, toutes les indications
romes. I vous tentez de souder sans avoir complété les sélections, la soudeuse
ne§fonctionne pas et I'écran affiche « SET ».
le potentiometre sur la valeur neutre “0” de I'échelle “SYN”. Vous pouvez ajouter
la valeur proposée par le contréle MIG Synergic jusqu’a +/- 20 %.

de de soudage manuel

» On regle la vitesse du fil avec le potentiométre Fig.4,4.

ignée et la “Spog,
P » Appuyez sur le bouton “Man /Syn”. L'écran affiche la mention “Manual’. La soudeuse
fonctionne de maniére traditionnelle.

@ Dans les soudeuses prévues pour 'emploi de plusieurs types de torches (Spool On
Gun, etc), I'ajustement de la synergie ou le réglage de la vitesse du fil s’effectue
uniquement par le potentiométre placé sur les torches.

4) Sélecteur a 2 temps 4 temps

Sur la position «4 temps», le bouton de la torche change de fonctionnement. Au moment
ou on appuie sur ce bouton, le gaz commence a étre fourni ; et au moment ot on le
relache, le soudage démarre. Lorsque I'on appuie de nouveau sur ce bouton, le soudage
est interrompu et au moment ou on le relache de nouveau le gaz n’est plus fourni.

La sélection s’affiche sur I'écran

5) Sélecteur de soudage Continu “Cont”; Epinglage “Spot” ;
Hachure (séquence de cycles de soudage et pause) “Stitch”

» Appuyez a plusieurs reprises sur le bouton pour sélectionner le mode de soudage.
La sélection s’affiche sur I'écran.

» On regle le temps de soudage en mode “Spot” et “Stitch a 'aide des boutons “+ , -”.
La sélection s’affiche sur I'écran.

(D En mode “Stitch”, on peut régler également le temps de pause des parametres
secondaires.

6) Sélecteur de parameétres secondaires

» Appuyez a plusieurs reprises sur le bouton “Menu” pour sélectionner le paramétre
et modifier sa valeur avec les boutons “+, -”. Les modifications sont actives aprés
5 secondes depuis le dernier relachement des boutons, quand le contréle quitte
automatiquement la liste des paramétres secondaires.

La sélection s’affiche sur I'écran.

Burn back (disp. de réglage longueur du fil): Modifier la longueur du fil qui reste a
I'extérieur de la buse porte-courant lorsque le soudage est terminé. Le réglage du
constructeur devrait étre le bon.

Soft start (Rampe): Modifier la vitesse de rapprochement du fil a la piéce a souder
lorsque le soudage commence. Le réglage du constructeur devrait étre le bon.

Pause time: Temps de pause en mode « Stitch »

Back light: Intensité de la luminosité de 'affichage

Contrast: Contraste des mentions sur I'écran
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@ Il n'est pas possible de souder pendant I'accés au “Menu”.

@ Il n’est pas possible d’effectuer des réglages quand le bouton torche est enfoncé. Seul
le potentiomeétre du contrdle ou celui de la torche sont actifs.

7) Ampéremetre Voltmeétre

Les valeurs de tension et courant de soudage sont affichées sur I'écran pendant le
soudage et pendant 10 secondes aprés la fin.

8) Signalisation de déclenchement thermique

Le déclenchement de la protection thermique est signalé sur I'écran par la mention «
Thermal protection ».

Si les conditions de soudage “X” indiquées sur la plaque d’identification sont dépassées,
un protecteur thermique interrompt le travail avant que la soudeuse ne soit endommagée.
Attendre que le fonctionnement soit rétabli et, si possible, attendre quelques minutes de
plus.

Si le protecteur thermique intervient constamment, cela signifie que les performances
exigées de la soudeuse sont excessives.

Fonction chargement de fil

En mode “2T” “CONT”, appuyez sur le bouton torche pendant plus de 3 secondes : Le
débit de gaz s’arréte, la torche n’est pas sous tension et le fil avance a vitesse réduite.
En mode “4T”, CONT”, la fonction est identique, aprés 3 secondes suivant le
relachement du bouton torche.

Quand la fonction chargement est active, I'écran affiche la mention « Wire Load ».

** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).

Conseils d’utilisation

m Utiliser une rallonge électrique uniquement si nécessaire. Sa section devra étre égale
ou supérieure a celle du cable d’alimentation. Elle sera munie d’'un conducteur de terre.

B Ne pas bloquer les prises d’air de la soudeuse. Ne pas la placer dans des conteneurs
ou sur des étagéres qui ne sont pas correctement aérés.

B Ne pas utiliser la soudeuse dans des milieux contenant : gaz, vapeurs, poussiéres
conductives (ex. limage de fer), air vicié, fumées caustiques et autres agents qui
pourraient endommager les parties métalliques et les isolations électriques.

@ Les parties électriques de la soudeuse ont été traitées avec des résines de protection.
Il est possible que de la fumée apparaisse a la premiere utilisation. Il s’agit de la résine
que séche complétement. La formation de fumées ne durera que quelques minutes.

VAV

Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant d’'e
les opérations d’entretien.

Entretien ordinaire que l'opérateur doit effectuer régulierement en
I'utilisation faite.

« Controler les raccordements du tuyau du gaz, du cable de la torche
A laide d’une brosse en fer, nettoyer la buse porte-courant et le diffu
remplacer lorsqu’ils sont usés. « Nettoyer I'extérieur de la soudeuse a
humide.

A chaque fois que la bobine de fil est remplacée :

« Controler que le galet d’entrainement du fil est aligné, propre et
Fig.12 « Enlever la poussiére métallique qui se dépose sur le
« Nettoyer la gaine guide-fil avec des solvants anhydres et dégr:
comprimé. « Contrdler l'usure des Etiquettes d’avertissement. « Reg
Entretien extraordinaire gue du personnel expert ou qualifié d0i

Entretien

r de'gaz. Les
un chiffon

950539-06 09/06/16

| |
@e
m .

ES

Manual de instrucciones

A\

Antes de utilizar la soldadora lea atentamente el manual de instrucciones.

Las instalaciones para soldadura al arco con hilo continuo MIG/MAG, en lo sucesivo

denominadas “soldadoras”, son para uso industrial y profesional.

Asegurese de que la soldadora haya sido instalada y reparada por personas calificadas,

conforme a las leyes y normas nacionales.

Asegurese de que el operador haya sido capacitado acerca del uso y los riesgos

relacionados con el procedimiento de soldadura al arco y acerca de las medidas de
roteccién y procedimientos de emergencia.

Es posible hallar informaciones detalladas en el fasciculo “Aparatos para soldadura al

arco, instalaciéon y uso™: IEC o CLC/TS 62081.

Advertencias de seguridad

B AsegUrese de que la toma de alimentacion a | se tonecta la soldadora esté
protegida con los di§Resitivos de seguridad (in
instalacion de pug .

Asegurese de qué
condiciones.

cion asegurese de que la soldadora

fegle la toma de alimentacion apenas haya

0 la devanadora dg
desplaZ@mi&soldadora (utj
u entre en contact%;:o

bajo tension eléctrica sin ninguna proteccion sobre
) e usted mismo eléctricamente del electrodo de la pieza
N talicas accesibles conectadas en tierra. Utilice guantes,
s ytapetes aislantes no inflamables.

biente seco y ventilado. No exponga la soldadora ni a la

a piel o con ropa mo

el humo de soldadura mediante una ventilacién natural o con un aspirador de
0. Para evaluar los limites de exposicién al humo de soldadura es necesario tener
nta su composicion, concentracion y tiempo de exposicion.

W Utilice careta para soldar con vidrio inactinico apto para el proceso de soldadura. En
caso de que se encuentre averiada, sustitiyala pues las radiaciones pueden atravesarla.

B Utilice guantes, zapatos y ropa ignifugos que protejan la piel de los rayos producidos
por la soldadura al arco y por las chispas. No use ropas grasientas, una chispa podria
incendiarlas. Utilice filtros de proteccion para las personas a su alrededor.

B No entre en contacto, a menos de que utilice las protecciones adecuadas, con partes
mecanicas como: antorcha, pinza porta-electrodos, residuos de electrodo y piezas
recién elaboradas.

B La elaboracién del metal provoca chispas y esquirlas. Utilice gafas de seguridad con
protecciones laterales para los ojos.

O\ AN

B Las chispas de soldadura pueden causar incendios.

B No suelde o corte en areas en donde se encuentren materiales, gas o vapores inflamables.

B No suelde o corte recipientes, bombonas, depdsitos o tubos a menos que una persona
experta o calificada haya verificado la posibilidad de trabajar sobre estos elementos y
los haya preparado adecuadamente.

B No dirija la antorcha hacia usted mismo, hacia otras personas o hacia partes metalicas:
el hilo continuo podria crear perforaciones o causar un corto circuito.

B Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion antes de
realizar cualquier operacion manual en las partes en movimiento de la devanadora
de hilo.

® EMF Campos electromagnéticos

La corriente de soldadura genera campos electromagnéticos (EMF), cerca del circuito
de soldadura y de la soldadora. Los campos electromagnéticos pueden interferir con
protesis médicas, como por ejemplo marcapasos.

Se deben tomar medidas de proteccion adecuadas en caso de usuarios de protesis
médicas. Por ejemplo, se debe impedir el acceso al area de uso de la soldadora.

Las personas que utilicen protesis médicas deben consultar con el médico antes de
aproximarse al area de uso de la soldadora. Este equipo cumple con los requisitos
del estandar técnico de producto para el uso exclusivo en ambiente industrial y uso
profesional.
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No se garantiza que cumpla con los limites previstos para la exposicion humana a los
campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

Tomallas siguientes medidas para minimizar la exposicion alos campos electromagnéticos
(EMF):

B No colocarte con el cuerpo entre los cables de soldadura. Mantiene ambos cables de
soldadura del mismo lado del cuerpo.

Cuando sea posible, entrelaza los cables de soldadura, fijandolos con cinta adhesiva.
No enrollar los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

Conecta el cable de tierra a la pieza por trabajar, lo méas cerca posible del punto por soldar.
No soldar manteniendo la soldadora colgada al cuerpo.

Mantiene la cabeza y el tronco lo mas alejado posible del circuito de soldadura. No
trabajes cerca, sentado o apoyado a la soldadora. Distancia minima: Fig 11 Da = cm
50; Db = cm.20.

igf Equipo de Clase A

Este equipo esta disefiado para ser usado en ambientes industriales y profesionales.
En los ambientes domésticos y en los conectados a una red de alimentacion publica
a baja tension, que alimentan edificios para uso doméstico, podrian presentarse
dificultades para asegurar que se cumpla con la compatibilidad electromagnética,
debido a interferencias conducidas o irradiadas.

| O |
f Soldadura en condiciones de riesgo

B En caso de tener que soldar en condiciones de riesgo, con el peligro adicional de
descargas eléctricas, asfixia, en presencia de materiales inflamables o explosivos,
asegurese de que un responsable evalle de antemano las condiciones. Asegurese de
que existan personas presentes adestradas para intervenir en casos de emergencia.
Adopte los medios técnicos de proteccion descritos en el punto 5.10; A.7; A.9 de la
caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS 62081.

B En caso de tener que trabajar en posiciones elevadas, utilice siempre plataformas de
seguridad.

B Si mas de una soldadora elabora la misma pieza o piezas eléctricamente conectadas,
las tensiones al vacio presentes en los porta-electrodos o en la antorcha pueden
llegar exceder el nivel de seguridad permitido. Asegurese de que un experto evalie
de antemano si existe un riesgo y adopte, en caso de ser necesario, las medidas de
proteccion indicadas en el punto 5.9 de las caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS
62081.

A Advertencias adicionales

W No utilice la soldadora para usos no previstos como por ejemplo descongelar tuberi;
de la red hidrica.

W Cologue la soldadora sobre una superficie llana, estable y evite que se pueda despla
La posicién debe permitir el control pero debe evitar que las chispas de la sol

lo golpeen.
B No levante la soldadora. No se han previsto sistemas de elevacion.
B No utilice cables con aislamiento deteriorado o con las conexiones sueltas;

S

Descripcion de la soldadora

La soldadora es un generador de corriente para la soldadura de hilo c:
denominada MIG / MAG, apta para soldar, con la ayuda de un ga
carbono o débilmente aleados; aceros inoxidables y de alumjiffio.
La caracteristica eléctrica del transformador es plana (tensi
El manual se refiere a una serie de soldadoras que se di
caracteristicas. Identifique su modelo en la Fig. 1.

C) Devanadora de hilo

D) Cable de alimentacion @

E) Entrada del gas de proteccion
F) Interruptor ON/OFF de encendido y apaga
G) Conectador antorchas especiales**
H) Conexién antorcha
1) Conexion del cable de masa 4
L) Fusibles de proteccion
M) Caja de bornes de cambiogensi@n?

o estal luido en alguRgs md&delos).

. un ejemplo de dicha placa.

seguridad de las

Piezas principales Fig.1
A) Panel de acceso a la sede de la bobina
B) Carrete porta bobina

** (Este componente pue,

Datos técnicos

La placa de datos esta colocada en la soldadora.
A) Nombre y direccion del fabricante.
B) Norma europea de referencia para la fabric:
instalaciones de soldadura.
C) Simbolo de la estructura interna de la soldadora®
D) Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.
E) Simbolo de la corriente continua
distribuida.
F) Tipo de alimentacién necesaria:
17 tensién alterna monofasica, frecuencia
37 tension alterna trifasica, frecuencia
G) Grado de proteccion de cuerpos solidos y liquidos.

H) Simbolo que indica la posibilidad de utilizar la soldadora en ambientes con riesgos
de descargas eléctricas.
1) Prestaciones del circuito de soldadura

UoVv  Tensién minima y maxima al vacio (soldadura a circuito abierto).

12,U2 Corriente y tensién normalizada correspondiente distribuida por la
soldadora.

X Servicio de soldadura. Indica el tempo durante el cual la soldadora puede

estar en funcionamiento y el tiempo durante el cual debe estar parada para
enfriarse. El tiempo se expresa en % en base a un ciclo de 10 min. (ej. 60%
significa 6 min. de trabajo y 4 min. de descanso).

950539-06 09/06/16

A/V Campo de regulacion de la corriente y tensién correspondiente de arco.
J) Datos correspondientes a la linea de alimentacion

U1 Tension de alimentacion (tolerancia admitida: +/- 10%)

11 eff Corriente eficaz absorbida

11 max Corriente méaxima absorbida
K) Numero de matricula
L) Peso

M) Simbolos de seguridad: Lea las explicaciones en las Advertencias de seguridad
Datos técnicos antorcha y devanadora Fig.3

VAV

B Las conexiones eléctricas deben ser efectuadas por personas expertas o calificadas.

B Asegurese de que la soldadora esté apagada y desconectada del enchufe de la toma
de alimentacion durante todos los pasos de puesta en funcionamiento.

B Asegurese de que la toma de alimentacion a la cual esta conectada la soldadora esté
protegida por los dispositivos de seguridad (interruptor automatico) y conectada a la
instalacion de puesta en tierra.

B E| aparato debe ser conectado exclusivamente a un sistema de alimentacion con el
conductor del “neutro” conectado a tierra.

Ensamblaje y conexion eléctrica
» Ensamble las partes separadas que se encuentr:

Puesta en funcionamiento

alaje Fig.10.
frecuencia correspondientes

ica ‘@"baja tension, es responsabilidad del
ue puéda ser conectada (si fuera necesario,
ucion eléctrica).

nel de protecciongfFig®

M

uito de soldadura
sa a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible

s soldadoras sa
alta.

eparaci

I

Conecte el ¢
al punto deffra
» Conecte la

rica listas para operar con la tension de alimentacion

** a la toma de la soldadora.

» Seleccig ridad de la antorcha**.
» Lapo g antorcha debe ser negativa “-” para el hilo con alma y positiva “+” para
los de Para la seleccion siga las indicaciones de la Fig.8 .

@ La%ccio recomendadas (mm2) para el cable de soldadura, en base a la corriente
axima nominal suministrada (12 max), se ilustran en la Fig.4,3.

ntorhcas con la regulacién de velocidad en la empufiadura y “Spool gun” (pistola

/ de carrete) poseen una clavija que debe ser conectada a la toma G Fig.1.
cian entre i en algun talacién del hilo continuo

Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig.6.

| material y el didmetro del hilo debe corresponder al carrete de arrastre del hilo
Fig.6,5,a, a la punta de contacto Fig.6,9,b y a la funda de la antorcha. Si las medidas no
corresponden, podria tener problemas con el deslizamientos del hilo.

(D La presion del pomo prensa hilo Fig.6,5,c es importante para una correcta elaboracion.
Si el hilo resbala, se verificaran problemas con la soldadura; si, por el contrario, esta
demasiado presionado, podra deformarse y no deslizara libremente en la antorcha.
Un método para una primera regulacion es el siguiente: enrosque el pomo prensa
hilo hasta que inicie a arrastrar el hilo; si el hilo es blando (aluminio, hilo con alma)
enrosque un giro mas; si el hilo es duro (acero, inox, etc.) enrosque aun 3 giros.

(D Para poder retirar facilimente el hilo continuo de la soldadora, corte el hilo entre la bobina
y la devanadora y, manteniéndolo fuertemente, atelo a la bobina. Abra el dispositivo
de guia del hilo y, con unas pinzas, extraiga, desde el lado de la antorcha, el trozo de
hilo que se encuentra adentro de la antorcha misma.

Instalacion de la bombona de gas de proteccion** y del
reductor de presion**

B Coloque la bombona de gas de proteccion en posicion vertical, lejos del area de
soldadura. Para ello utilice el soporte de la soldadora o asegurela a una parte fija de
modo que no se caiga y dafie.

Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig.7.

Gas Aplicacion
Argoén Todos los metales no ferrosos (aluminio)
Argon + 1-3%02 Inox

Argén + 20%C02
COo2

Acero con bajo contenido de carbono
Acero con bajo contenido de carbono

(D El gas Argon/CO2 es preferible al CO2 en la medida en la que permite obtener un
mejor resultado.

@ Cierre la valvula del gas en la bombona y coloque el reductor de presion en cero al
terminar el trabajo.

** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).
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Procedimiento de soldadura: descripcion mandos y
sefalaciones

Tras haber efectuado todos los pasos de la puesta en funcionamiento, encienda la
soldadora, abra la valvula del gas de proteccion y proceda con la regulacion siguiendo
la secuencia indicada en la descripcion de los mandos Fig.1.

Control MIG Synergic

El control MIG Synergic facilita el trabajo del soldador administrando, en sinergia con las
demas configuraciones de la soldadora, la velocidad del hilo, la rampa inicial y el burn
back. El soldador sélo debe activar uno de los programas pre configurados.

El control MIG Synergic esta activo con todas las antorchas previstas para la soldadora.

1,a,b) Seleccién del tipo de antorcha™*
Puede seleccionar tres tipos de antorchas:

6 Antorcha normal: con el botén de accionamiento de la soldadura.

Fo

control de la soldadura.

q'_[? Antorcha “spool gun” (pistola de carrete): (posee una bobina de hilo continuo en la
empufiadura), es ideal para el uso de hilos blandos (aluminio) sin problemas de arrastre.

Antorcha con regulacién de la velocidad de hilo en la empufadura: facilita el

@ Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig.9.

2) Regulacién de corriente de soldadura

Seleccione la corriente de soldadura en base al tipo de trabajo. Inicie con una regulacion

baja, si el espesor del metal esdelgado. Luego aumente la regulacion hasta hallar una

mejor posicion.

@ No regule la corriente de soldadura mientras esté soldando, la corriente podria averiar
los conmutadores.

3) Seleccidén de la modalidad de soldadura Sinérgica / Manual

Al encenderlo, el control MIG Synergic se coloca en modalidad sinérgica, en el ultimo
programa utilizado.

En la pantalla aparece el mensaje “Synergic” y el programa configurado.

El control MIG Synergic memoriza el Gltimo programa configurado para cada antorcha.
Para el modelo 3 memoriza solamente los programas de las antorchas normales 1y 2.

Configuracién programa sinérgico

» Seleccione en el siguiente orden: el tipo de hilo: “WIRE”; el diametro: “WIRE DIAM”;
tipo de gas: “GAS”. Los valores parpadean cuando estan disponibles varias opcioge
para el tipo de hilo elegido. Presione los botones correspondientes para confirl
o modificar las elecciones. Una vez completada la seleccion, todas las indicagi
quedaran fijas. Si intenta soldar sin haber completado las selecciones, la soldado
funciona y en la pantalla aparece el mensaje “SET".

Il

» Posicione el potenciémetro en el valor neutro “0” de la escala “SYN”. P\ ar
el valor propuesto por el control MIG Synergic hasta en un +/— 20%.

Modalidad soldadura manual

» Presione el boton “Man /Syn”. En la pantalla aparece el mensaje “ ", L@ soldadora

funciona de manera tradicional.
» Regule la velocidad del hilo con el potenciometro Fig.4,4

® En las soldadoras preparadas para utilizar varios tipos
etc), el ajuste de la sinergia o la regulacién de la velocid
con el potenciémetro colocado sobre las antorchas. ,

4) Selector de 2 tiempos y de 4 tie

En la posicion de 4 tiempos el botén dla antorcha ca
botén, comienza la distribucion de gas y al sol
ulteriormente se interrumpe la soldadura y al{§
suministro de gas.

La seleccién se visualiza en la pantalla.

ntorchas (Spool On Gu
| hilo sélo tiene,

cionamiento.
za la solda
Arlg) nuevamente

5) Selector de soldadura Cogtint@dCont’; Soldadura por
Puntos “Spot”; Linea de Puat ecuenci icl8s de
soldadura y pausa) “Stitch”

» Presione varias veces el p@fén par ccionar la modali soldadura.

talla.
iempo de solda as modalidades “Spot” y

@empo de pausa presente en los

6) Selector de parametros secundarios

» Presione varias veces el botén “Menu” para seleccionar el parametro y modifique su
valor con los botones ““+, -”. Las modificaciones se activan transcurridos 5 segundos
desde que fueron presionados los botones, cuando el control sale automaticamente de
la lista de los parametros secundarios.

La seleccion se visualiza en la pantalla.

Burn back: Modifica la longitud del hilo que queda fuera de la boquilla porta corriente al

final de la soldadura. La regulacién del fabricante deberia ser correcta.

Soft start: (Inicio suave) Se utiliza para modificar la velocidad de acercamiento del hilo

a la pieza, al inicio de la soldadura. La regulacion del fabricante deberia ser correcta.

Pause time: tiempo de pausa en la modalidad “Stitch”

Back light: intensidad de la luminosidad en la pantalla

Contrast: contraste de los mensajes en la pantalla.

La seleccion se visualiza

» Regule con los botones “+ , -
“Stitch”.

La seleccion se visualiza en la pantalla.

@ En la modalidad “Stitch” puede regular
parametros secundarios.

@ No es posible soldar durante el acceso al “Menu”.

@ No es posible efectuar regulaciones cuando el botén de antorcha esta presionado.
Esta activo el potencidmetro solo en el control o en la antorcha.
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7) Amperimetro Voltimetro

Los valores de tension y corriente de soldadura se visualizan en la pantalla durante la
soldadura y por 10 segundos después de la finalizacion.

8) Indicacién de accionamiento térmico

El accionamiento de la proteccién térmica esta indicado en la pantalla por el mensaje
“Thermal protection”.

En caso de que se exceda el servicio de soldadura “X” indicado en la placa técnica,
un protector térmico interrumpe el trabajo antes de que la soldadora verifique averias.
Espere a que se restablezca el funcionamiento y, posiblemente, algunos minutos mas.
Si se activa continuamente el protector térmico significa que se estan exigiendo
prestaciones superiores a la soldadora.

Funcién carga del hilo

En la modalidad “2T” “CONT” presione el boton de antorcha durante mas de 3
segundos: el flujo de gas se interrumpe, la antorcha no esta en tension y el hilo avanza
a velocidad reducida.

En la modalidad “4T” “CONT” la funcién es idéntica, transcurridos 3 segundos desde que
fue presionado el botén de antorcha.

Cuando la funcién de carga esta activa, en la pantalla aparece el mensaje “Wire Load”.

** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).

Recomendaciones pdra‘el uso

H No bloquee las tol

contgngan: gas, vapores, polvos conductores
(ej. viruta), otrog/agentes que puedan averiar las partes

metalicas

s,
ue la ponga

miento podria notar humo; se trata de la resina

2>

tuar cualqu acion de mantenimiento.

pagte la sol@onecte el enchufe de la toma de alimentacién antes de
ier

antenimien gin . El operador puede efectuar el mantenimiento periédicamente
en funcién deffusg
« Controle I e es del tubo de gas, del cable de la antorcha y del cable de masa. «

O de hierro la boquilla porta corriente y el difusor de gas. Sustitiyalos
én desgastados. ¢ Limpie la soldadora externamente con un pafio

ique sw8fituya la bobina de hilo:
ifiqUe la alineacion, la limpieza y el estado de desgaste del rodillo de arrastre del
.12 - Elimine el polvo metdlico que se deposita en la devanadora del hilo. «
funda de la guia del hilo con solventes anhidridos y desincrustantes y
e mediante aire comprimido. * Verifique el estado de desgaste de la etiqueta de

dyertencia. « Sustituya las partes desgastadas.

ntenimiento extraordinario. El mantenimiento extraordinario debe ser efectuado
eriddicamente por personal experto o calificado en el campo electromecanico, en
funcion del uso. (Aplicar la norma EN 60974-4)
* Inspeccione la parte interna de la soldadora y elimine el polvo que se deposita en las
partes eléctricas (utilice aire comprimido) y en las tarjetas electrénicas (utilice un cepillo
suave o productos apropiados). « Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien
apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.
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Manual de instrugcoes

A\

Antes de utilizar a soldadora ler com atencéo o manual de instrucdes.
As instalagdes para soldadura por arco do tipo fio continuo MIG/MAG, a seguir chamados

“soldadora”, estéo previstos para uso industrial e profissional.
Controlar que a soldadora seja i

instalada e reparada essoas _expertas
conformidade com as leis e as normas nacionais.

Controlar que o operador esteja treinado parao uso e riscos ligados ao
de soldadura por arco e sobre as necessarias medidas de proteccédo e
de emergéncia.

Pode-se obter informagdes detalhadas no fasciculo “Aparelhagens para soldadura por

arco, instalagéo e uso”: IEC ou CLC/TS 62081.

em

rocedimento
rocedimentos

Adverténcias de seguranga

B Controlar que, a tomada de alimentagéo na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (interruptor automatico) e que esteja conectada na
instalacéo de terra.

B Controlar que a ficha e o cabo de alimentagéo estejam em boas condigdes.

B Antes de introduzir a ficha na tomada de alimentagéo, controlar que a soldadora esteja
desligada.

B Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagéo logo que terminar o
trabalho.

B Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentac&o antes de: conectar
os cabos de soldadura, instalar o fio continuo, substituir partes do magarico ou do
mecanismo de tracgdo do fio, efectuar operagdes de manutengdo, mové-la (usar o
puxador presente na soldadora).

B Nao tocar as partes sob tensao eléctrica com a pele nua ou com roupas molhadas. Isolar
electricamente si mesmo do eléctrodo, da pega a ser soldada e de eventuais partes
metdlicas acessiveis, conectadas no solo. Usar luvas, calgados, roupas previstas para
tal finalidade e tapetes isoladores secos, ndo inflamaveis.

B Usar a soldadora em ambiente seco e ventilado. Ndo expor a soldadora sob a chuy,
ou sob o sol a pico.

B Usar a soldadora s6 se todos os painéis e anteparos estiverem no préprio lug
montados correctamente.

B Nao utilizar a soldadora se a mesma tiver caido ou recebido um golpe, pois, po
estd mais segura. Faze-la controlar por uma pessoa experta ou qualificada,

A0

W Eliminar os fumos de soldadura com uma adequada ventilagdo n: | ou 8bm um

aspirador de fumos. E necessario utilizar uma relagéo sistematica pata av os limites
contra a exposigao aos fumos de soldadura em funcéo da sua comp®si cOhcentracéo
S.

e duragéo da propria exposicao.
B Nao soldar materiais limpos com solventes clorados ou

MA L @OV

B Usar a mascara de soldadura com um vidro inactinico
soldadura. Substitui-la se estiver prejudicada; as ra C
B Usar luvas, calgados e roupas ignifugas que protej

pelo arco de soldadura e pelas faiscas. Ndo us
faisca pode incendia-las. Usar anteparos de
descentes o agarico,
cém usinadas*
r 6culos de seguranca;€om protecgdo

avia si

proximidades.
B Nao tocar com a pele nua as partes meta
pinga porta-eléctrodo, tocos de eléctrod

lateral dos olhos.

VAN

B As faiscas da soldadura

B N&o soldar ou cortar e nde ha materiais,

B Nao soldar ou cortar contentore tijas, depdsitos o
experta ou qualificada n&do tenha verificado q
adequadamente preparados.

B Nao dirigir o magarico contra si mesmo, outras pessoas ou partes metalicas: o fio
continuo pode perfurar ou causar curtos-circuitos.

W Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagéo antes de efectuar
intervengdes manuais partes em movimento do mecanismo de tracgéo do fio.

® EMF Campos electromagnéticos

A corrente de soldadura gera campos electromagnéticos (EMF) na proximidade do
circuito de soldadura e da soldadora. Os campos electromagnéticos podem gerar
interferéncias em préteses médicas, como por exemplo marcapassos.

Deve-se tomar medidas protectoras adequadas em relagdo a portadores de proteses
médicas. Por exemplo, deve-se impedir o acesso a area de uso da soldadora.

Os portadores de proteses médicas devem consultar o médico antes de aproximar-
se da area de uso da soldadora. Esta aparelhagem estd em conformidade com os
requisitos das normas técnicas do produto para uso exclusivo em ambiente industrial
e uso profissional. Nao esta garantida a equivaléncia com os limites previstos para a
exposi¢do humana aos campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

céndios.
vapores inflamaveis.
n&o ser que uma pessoa
ser usinados e os tenham
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Aplique os seguintes procedimentos para minimizar a exposicdo aos campos

electromagnéticos (EMF):

B N3o posicionar-se com o corpo entre os cabos de soldadura. Manter ambos os cabos
de soldadura no mesmo lado do corpo.

B Quando for possivel, entrancar entre si os cabos de soldadura, fixando-os com fita

adesiva.

Nao enrolar os cabos de soldadura ao redor do corpo.

Conectar o cabo de massa a peca a trabalhar o mais proximo possivel do ponto a soldar.

N&o soldar com a soldadora pendurada ao corpo.

Manter a cabega e o tronco o mais longe possivel do circuito de soldadura. Nao

trabalhar préximo, sentado ou apoiado na soldadora. Distancia minima: Fig. 11 Da =

cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Aparelhagem de Classe A

Esta aparelhagem é projectada para o uso em ambientes industriais e profissionais.
Nos ambientes domésticos e naqueles relacionados a um rede de alimentacéo publica
de baixa tensdo que alimentam edificios de uso doméstico, poderia haver dificuldades
em garantir a equivaléncia com a compatibilidade electromagnética, devido aos
disturbios conduzidos ou irradiados.

| O |
§ Soldadura em condigdes a risco

B Se tiver que soldar em condigbes de risco acre
sufocamento, em presenca de materiais inflama

ido de descargas eléctricas,
explosivos controlar que
es. Controlar que hajam
doptar os meios técnicos de

B Se tiver que traba

seguranga.
r lesma pecga ou todavia em pecas
as tensdegla va®uo presentes nos porta-eléctrodos ou
se somar supe nivel de seguranga. Controlar que um
avalie preventivamente se ha um risco e eventualmente adopte as
Boteccao indicadas, 9 dalespecificagéo técnica IEC ou CLC/TS 62081.

vistas como por exemplo descongelar

, estavel e evitar que possa se mover.
controlo, ma nédo deve permitir as faiscas da soldadura

dora:Nao estdo previstos sistemas de elevagéo.
&0 utilizar cahos isolamento deteriorado ou com as conexdes desapertadas.

‘ Descricao da soldadora

A soldadgyeré g€rador de corrente para a soldadura de tipo fio continuo, geralmente

denomin @ BMH\VAG, adequado para a soldadura, com o auxilio de um gas protector,

de ago a0@agkdhalibu debilmente ligados; de ago inoxidavel e de aluminio.

Ac rac’stic Sctrica do transformador € do tipo chata (tens&o constante).

(0] nUal refere-se a uma série de soldadoras que se diferenciam entra elas por
u caracteristicas. Identificar o modelo em seu possesso na Fig. 1.

3os principais Fig.1
) JPainel de acesso ao alojamento da bobina

Carretel porta-bobina

C) Mecanismo de tracgéo do fio

D) Cabo de alimentagao

E) Entrada do gas de protecgao

F) Interruptor ON/OFF ligado ou desligado

G) Conector magaricos especiais**

H) Ligagéo do magarico

1) Ligagdo do cabo de massa

L) Fusiveis de protecgédo

M) Régua de bornes troca tensao**

** (Este componente pode nao estar incluido em alguns modelos).

Dados técnicos

A placa de dados estéa presente na soldadora. A Fig.2 € um exemplo da propria placa.
A) Nome e endereco do fabricante
B) Norma europeia de referéncia para a fabricagéo e a seguranga das instalacdes
para soldadura
C) Simbolo da estrutura interior da soldadora
D) Simbolo do procedimento de soldadura previsto
E) Simbolo da corrente fornecida continua
F) Tipo de alimentacéo necessaria:
17 tensao alternada monofasica; frequéncia
3" tenséo alternada trifasica, frequéncia
G) Grau de protecgado contra corpos solidos e liquidos

H) Simbolo que indica a possibilidade de utilizar a soldadora em ambientes a risco de
descargas eléctricas
1) Prestacdes do circuito de soldadura
UOV  Tensdo minima e maxima a vacuo (circuito de soldadura aberto).
12, U2 Corrente e correspondente tensdo normalizada que a soldadora fornece.
X Servigo de soldadura. Indica quanto tempo a soldadora pode trabalhar e
quanto tempo deve ficar parada para arrefecer. O tempo esta expresso em
% na base de um ciclo de 10 min. (ex. 60% significa 6 min. de trabalho e 4
min. de pausa).
AV Campo de regulagdo da corrente e respectiva tensdo de arco.
J) Dados relativos a linha de alimentacéo
u1 Tensao de alimentagéo (tolerancia admitida: +/- 10%)
1 eff Corrente eficaz absorvida
11 max Maxima corrente absorvida
K) N° de matricula
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L) Peso

M) Simbolos de seguranca: Ler as adverténcias de seguranca
Dados técnicos do macarico e tracgéo do fio Fig.3

VAV

B As ligacdes eléctricas devem ser efectuadas por pessoas expertas ou qualificadas.

B Controlar que a soldadora esteja desligada e desconectada da tomada de alimentagéo
durante todos os passos para pér a funcionar.

B Controlar que, a tomada de alimentagéo na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de segurancga (interruptor automatico) e que esteja conectada na
instalacéo de terra.

B Aaparelhagem deve ser conectada exclusivamente a um sistema de alimentagdo com
o condutor do “neutro” conectado a terra.

Por a funcionar

Montagem e ligagao eléctrica

» Montar as partes separadas contidas na embalagem Fig.10.

> Verificar que a linha eléctrica forneca a tensdo e a frequéncia correspondentes a da
soldadora e que esteja equipada com um interruptor automatico adequado para a
maxima corrente nominal fornecida (12max) Fig.4,1.

® Esta aparelhagem nado entra nos requisitos da norma IEC/EN61000-3-12. Se for
conectada a uma rede de alimentagéo publica de baixa tenséo, é responsabilidade
do instalador ou do utilizador verificar se pode ser conectada (se necessario, consultar
o administrador da rede de distribuicdo eléctrica).

» Ficha de alimentagao. Se a soldadora nao tiver ficha, conectar ao cabo de alimentagdo
uma ficha normalizada (2P+T para 1Ph e 3P+T para 3Ph) com capacidade adequada
Fig.4,2.

» Se a soldadora estiver predisposta para funcionar com duas tensdes de alimentagao,
seleccionar a tensdo necessaria através da régua de bornes acessivel extraindo o
painel de cobertura Fig.5.

@ As soldadoras saem da fabrica predispostas para funcionar com a tensdo de
alimentagé@o mais alta.

Preparagéao do circuito de soldadura

» Conectar o cabo de massa na soldadora e na pega a trabalhar, o0 mais préximo possivel
do ponto de trabalho.

» Ligaro magarico™* na tomada da soldadora.

» Seleccionar a polaridade do magarico**.

» Apolaridade do magarico deve ser negativa “-” para o fio de amianto e positiva “+* pa
todos os outros fios. Para seleccionar seguir as indicagdes da Fig.8 .

@ As secgdes aconselhadas (mm2) para o cabo de soldadura, com base na i
corrente nominal fornecida (12max), estao indicadas na Fig.4,3.

® Os magaricos com regulagdo da velocidade no empunhadura e “Spool
pino que deve ser ligado na tomada G Fig.1.

Instalagao do fio continuo

Para a instalagdo seguir as indicagbes da Fig.6.
O material e o didmetro do fio deve corresponder com
Fig.6,5,a, a ponteira porta-corrente Fig.6,9,b e a capadom
corresponderem pode-se ter problemas de deslizamento

® Apressao do punho prensa-fio Fig.6,5,c € importante pa
fio escorregar, havera problemas de soldadura; mas se ao j
prensado, pode-se deformar e ndo deslizara Iivrememllo magarico. U
para uma primeira regulagéo € o seguinte: apara unho prensa-fi & i
a arrastar o fio, logo, se o fio for macio (alum|n|o do) aperta-lo
volta; se o fio for duro (ago inox, etc.) aperta-| rés voltas.

@ Para tirar facilmente o fio continuo da sol

a ortar o flo en jna e o
mecanismo de tracgdo do fio, mantendo, do e, de bobina.
Abrir depois o pequeno brago guia-fio e co nca tirar fora, p magarico,
o troco de fio que esta dentro do propr 0.

Instalagao da botija do ga oteccao** @ doredutor de

pressao**

B Assegurar a botija do gas de eccdo em pgsi \
soldadura. Usar o suporte da soldadora ou u
fique prejudicada.

Para a instalagdo seguir as indicagbes da Fig.7"

ical, distante da area de
a para que néo caia e ndo

Gas Aplicagao
Argon Todos os metais ndo ferrosos (aluminio)
Argon + 1-3% 02 Inox

Argon + 20%C02
CcO2

@ E preferivel o gas Argon/CO2 ao invés do CO2 porque possibilita obter um resultado
melhor.

Ago com baixo carbono
Ago com baixo carbono

@ Fechar a valvula do gas na botija e por a zero o redutor de pressdo quando tiver
terminado o trabalho.

** (Este componente pode nao estar incluido em alguns modelos).
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Procedimento de soldadura: descricado comandos e
sinalizagoes
Apds ter efectuado todos os passos para pér a funcionar, acender a soldadora, abrir a
valvula do gas de protecgdo e proceder com as regulagdes seguindo a ordem mantida
na descricdo dos comandos Fig.1.
Controlo MIG Synergic

O controlo MIG Synergic facilita o trabalho do soldador, administrando em sinergia
com as outras programagdes da soldadora, a velocidade do fio, a rampa inicial e a
manutencdo da corrente. O soldador deve activar apenas um dos programas pré-
configurados.

O controlo MIG Synergic esta activo com todos os magaricos previstos para a soldadora.

1a,b) Selecgao do tipo de magarico**
Pode-se seleccionar trés tipos de macaricos:

ﬁi Macarico normal: com o botéo de accionamento da soldadura.

f:c*)Ma arico com regulagdo da velocidade do fio na empunhadura: facilita-lhe o
controlo da soldadura.

C[P Macarico Spool

ideal para o uso de fios macios (aluminio) sem proble,

un: (tem uma bobina de fio continuo alojada na empunhadura), é

arrastamento.
(D Para a instalagéo seguir as indicacdes da Fig.

balho. Partes com uma regulagéo
2gulagdo a seguir, até encontrar a

nquénto estiver soldando, a corrente pode

de soldadura Sinérgica / Manual

No gcra aparece a mensa
ontrolo MIG Synech €l

o de fio: “WIRE” (“FI0”) ; o diametro “WIRE DIAM” (“DIAM.
S” (“GAS”). Os valores lampejam quando estéo disponiveis mais

valor elo controlo MIG Synergic até +/— 20%.

lidade de soldadura manual

> o botdo “Man /Syn”. No ecrd aparece a mensagem “Manual’.
nciona de maneira tradicional.
gula a velocidade do fio com o potenciémetro Fig.4,4.

A soldadora

Nas soldadoras predispostas para usar mais tipos de magaricos (Spool On Gun,
etc), o ajuste da sinergia ou a regulagéo da velocidade do fio, ocorre apenas com o
potencidometro posicionado nos macaricos.

4) Selector 2 tempos 4 tempos

Na posicdo 4 tempos, o botdo do magarico muda o funcionamento. Ao carregar no
botdo, parte o fornecimento do gas e ao solta-lo comeca a soldadura. Ao carregar de
novo no botéo, interrompe-se a soldadura e ao solta-lo sucessivamente interrompe-se
o fornecimento do gas.

A selecgao é exibida no ecra.

5) Selector de soldadura continua “Cont”; Ponteado “Spot”;
Tragado (sequéncia de ciclos de soldadura e pausa) “Stitch”

» Premir varias vezes o botdo para seleccionar a modalidade da soldadura.

A selecgao é exibida no ecra.

» Regula com os botdes “+ , - o tempo de soldadura na modalidade “Spot” e “Stitch.
A selecgao é exibida no ecra.

(D Na modalidade “Stitch” é possivel regular também o tempo de pausa presente nos
parametros secundarios.

6) Selector de parametros secundarios

» Premir varias vezes o botdo “Menu” para seleccionar o parametro e mudar o seu valor
com os botbes “+, -”. As modificagdes se tornam activas apoés 5 segundos da ultima
pressdo dos botdes, quando o controlo sai automaticamente da lista dos parametros
secundarios.

A selecgao é exibida no ecra.

Burn back: Modificar o comprimento do fio que fica fora da ponteira porta-corrente no

fim da soldadura. A regulagdo do fabricante deve ser correcta.

Soft start: (Rampa) Modificar a velocidade de aproximagao do fio na pega a ser

soldada no inicio da soldadura. A regulacéo do fabricante dever ser a correcta.

Pause time: tempo de pausa na modalidade “Stitch”

Bach light: Intensidade da luminosidade do ecra

Contrast: Contraste das mensagens no ecra

@ Nao é possivel soldar durante o acesso ao “Menu”.

(D N&o é possivel realizar regulacdes quando o botdo do magarico esta premido. Esta
activo somente o potencidometro no controlo ou o no magarico.
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7) Amperimetro Voltimetro

Os valores de tensdo e corrente de soldadura sdo exibidos no ecré durante a soldadura
e por 10 segundos apos o término.

8) Sinalizagao de intervengao térmica

A intervengdo da proteccdo térmica é sinalizada no ecrd pela mensagem “Thermal
protection” (“Protecgdo térmica”).

Se superar o servico de soldadura “X” referido na placa técnica um protector térmico
interrompe o trabalho antes que a soldadora seja prejudicada. Aguardar até que o
funcionamento seja restabelecido e, possivelmente, aguardar ainda alguns minutos.

Se o protector térmico intervier continuamente, significa que estd sendo pedida
prestagdes demasiadas para a soldadora.

Funcao de carregamento do fio

Na modalidade “2T” “CONT” prima o botdo do magarico por mais de 3 segundos:
o fluxo de gas é interrompido, o macarico ndo estd em tensdo e o fio avanga em
velocidade reduzida.

Na modalidade “4T” “CONT” a funcao é idéntica, transcorridos 3 segundos da pressao
do botdo do macarico.

Quando a fungdo de carregamento estd activa no ecré aparece a mensagem “Wire
Load” (“Carga do fio”).

** (Este componente pode nao estar incluido em alguns modelos).

Conselhos para o uso

B Usar uma extenséo eléctrica s6 quando for necessario e sempre que haja secgao igual
ou superior ao do cabo de alimentacéo e equipadas com condutor de terra.

B N3o bloquear as tomadas de ar da soldadora. N&o fecha-la em contentores ou prateleiras
sem ventilagdo adequada.

B N3ao utilizar a soldadora em ambientes que contenham: gases, vapores, pés condutivos
(ex. limalha de ferro), ar salobro, fumagas causticas e outros agentes que possam
prejudicar as partes metalicas e os isolamentos eléctricos.

@ As partes eléctricas da soldadora foram tratadas com resinas protectoras. Na primeira
utilizacdo pode-se notar fumaca; trata-se da resina que se seca completamente. A
saida de fumaca durara sé por alguns minutos.

VAV

Manutengao

« Controlar as ligagdes do tubo de géas, do cabo do magarico e do cabo de m
Limpar com uma escova de ferro a ponteira porta-corrente e o difusor de gas.

os se estiverem desgastados. e Limpar a soldadora no exterior com um pai

Em cada substituicdo da bobina de fio:

« Controlar o alinhamento, a limpeza e o estado de desgaste do rolo d 2090 fi

0.

Fig.12 + Remover o pé metalico que se deposita no mecanismo de ffaccao fio. «
Limpar a coifa guia-fio com solventes anidridos e desengordurantes e ar com ar
comprimido. « Controlar o desgaste das etiquetas de adverténcia. as partes

desgastadas.

Manutengao extraordinaria executavel por pessoal ex
electromecanico periodicamente, em fungéo do uso. (Apli
« Inspeccionar o interior da soldadora e remover o pé depos!
(usar ar comprimido) e nas placas electrénicas (usar um
produtos apropriados). ¢ Verificar que as ligagdes eléctrica
que o isolante das fiacdes ndo esteja prejudicado.

Y4)
c§>§
S

2
Y

L 4
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nas partes eléctica:
a muito gRa
stejam bem ape s e

Bedienungsanleitung

A\

Vor dem Gebrauch der SchweiRmaschine ist die Bedienungsanleitung aufmerksam zu
lesen.

Die Lichtbogenschweilanlagen mit kontinuierlich zugefiihrtem Schweifldraht MIG/
MAG, im Folgetext als “Schweilmaschine” bezeichnet, sind fiir den industriellen und
professionellen Gebrauch bestimmt.

Sicherstellen, dass die Schweilmaschine von Fachmannern unter Beachtung der
anwendbaren Gesetze und nationalen normen jnstalliert und repariert wird.
Sicherstellen, dass der Bediener fiir die Anwendung des Lichtbogenschweillverfahrens
ausgebildet und lber die mit diesem Verfahren verbundenen Gefahren sowie liber die
notwendigen SchutzmafRnahmen und das Vorgehen in Notfallen unterrichtet ist.
Detaillierte Informationen kdnnen in dem Heft “Lichtbogenschweil3gerate Installation und
Gebrauch”: IEC oder CLC/TS 62081 nachgeschlagen werden.

Sicherheitshinweise

B Sicherstellen, da
durch SicherheitsV8
angeschlossen.i

dose, an die die SchWgiRmaschine angeschlossen wird,

hafter) und an eine Erdungsanlage

t in einwandfreiem Zustand sind.
Uberpriifen, dass die Schweillmaschine

rchgefliihrt werden,

ngebrachten Griff n .
nter Strom steh N nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstiicken

at sith selbst von der Elektrode, dem zu schweilenden Teil und

anglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,

ren. Der Bedien

r Regen und Sonnenstrahlen schiitzen.

v
Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentacdo antes de efectu ev@ntuellen
operagbes de manutencéo. chuhe und Belligidung sowie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.
Manutengao ordinaria efectuavel pelo operador periodicamente em fungéo do uso. ie Schwei S in trockener und bellfteter Umgebung verwenden. Die
ti

Schweifdrauch durch eine geeignete natiirliche Belliftung oder durch eine Absauganlage
iminieren. Es ist systematisch vorzugehen, um die Gefahrdung durch die
chweilrauchaussetzung auf der Basis der Rauchzusammensetzung und -konzentration
und der Aussetzungsdauer zu evaluieren.

Keine Materialien schweilen, die mit chlorierten Lésemitteln gereinigt wurden oder sich
in der N&he solcher Stoffe befinden.

MAALAOPO@D

B Eine flr das angewandte Schweilverfahren geeignete Maske mit aktinischer Glasscheibe
verwenden. Beschadigte Schweilmasken ersetzen, da die Strahlen eindringen und die
Augen schadigen kénnen.

B Feuerabweisende Handschuhe, Schuhe und Bekleidung tragen, um die Haut vor den
durch das Lichtbogenschweillen erzeugten Strahlen und die entstehenden Funken
zu schiitzen. Sich in der Nahe aufhaltende Personen durch Schutzschirme schiitzen.

B Die glihenden Metallteile wie Brenner, Elektrodenzange, Elektrodenstummel und eben
bearbeitete Teile nicht mit nackter Haut berlhren.

B Beim Schweilten von Metall entstehen Funken und Splitter. Schutzbrille mit Seitenschutz
tragen.

VAN

B Schweillfunken kénnen Feuer verursachen.

B Nichtin Bereichen schweil3en oder trennen, in denen brennbare Materialien, Gase oder
Dampfe vorhanden sind.

B Keine Behalter, Dosen, Tanks oder Leitungen schweilRen oder trennen, es sei denn, ein
qualifizierter Fachmann hat geprift, das keine Gefahr besteht, oder die Teile wurden
entsprechend vorbereitet.

B Den Brenner nicht gegen sich selbst, andere Personen oder Metallteile richten: der
Schweilldraht kdnnte zu Verletzungen fiihren oder einen Kurzschluss bewirken.

B Die Schweilmaschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen,
bevor manuelle Eingriffe an den sich bewegenden Teilen des Drahtzufiihrmechanismus
durchgefiihrt werden.

® EMF Elektromagnetische Felder

Der Schweif3strom ruft elektromagnetische Felder (EMF) in der Nahe des Schweillkreises
und des Schweillgerates hervor. Die elektromagnetische Felder kdnnen Stérungen an
medizinischen Prothesen hervorrufen, wie zum Beispiel Herzschrittmachern.

Gegenlber Tragern medizinischer Prothesen sind deshalb geeignete SchutzmalRnahmen
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einzuleiten. Zum Beispiel muss ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich des Schweillgerates
untersagt werden. Die Trager medizinischer Prothesen missen lhren Arzt befragen,
bevor sie sich dem Einsatzbereich des Schweillgerates nahern.

Dieses Gerat erflllt die Anforderungen des technischen Produktstandards fiir den
ausschlieflichen Einsatz in Industrieumgebungen sowie fiir professionelle Zwecke.
Nicht gewahrleistet wird die Ubereinstimmung mit den firr die Belastung des Menschen
durch elektromagnetische Felder in hduslicher Umgebung vorgesehenen Grenzwerten.

Die folgenden MalRnahmen kommen zur Anwendung, um die Belastung durch

elektromagnetische Felder (EMF) zu minimieren:

W Positionieren Sie sich nicht mit dem Kérper zwischen den Schweilkabeln. Halten Sie
beide Schweillkabel auf der gleichen Korperseite.

B Verflechten Sie nach Mdglichkeit die Schweil’kabel miteinander und befestigen Sie
sie mit Klebeband.

B Wickeln Sie die Schweillkabel nicht um den Koérper.

B SchlielRen Sie das Massekabel mdglichst nahe an der zu schweilRenden Stelle am
Werksttick an.

B Schweillen Sie mit dem am Kérper hangenden Schweil3gerat nicht.

W Halten Sie den Kopf und den Oberkdrper mdglichst weit vom Schweilkreis entfernt.
Arbeiten Sie nicht in der Nahe, auf dem Schweilgerat sitzend oder daran lehnend.
Mindestentfernung: Fig 11 Da = cm 50; Db = cm.20.

igf Gerat der Klasse A

Dieses Gerat wurde flr den Einsatz in industrieller und professioneller Umgebung
entworfen.
In hauslicher Umgebung oder an ein Niederspannungsnetz angeschlossenen
Umgebungen, die zu Wohnzwecken dienende Gebaude speisen, kdnnten Schwierigkeiten
bestehen, auf Grund durch Leiten oder Strahlen Ubertragener Stérungen die Einhaltung
der elektromagnetischen Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

Q

-§ SchweiBen unter Risikobedingungen

B Wenn unter erhdhten Risikobedingungen (Stromschlaggefahr, Erstickungsgefahr,
in Anwesenheit von entflammbaren oder explosiven Stoffen) geschweil3t werden
muss, ist sicherzustellen, dass ein verantwortlicher Fachmann die Bedingungen
vor Arbeitsbeginn Uberpriift. Sicherstellen, dass fiir Notfalle ausgebildete Personen
anwesend sind. Die unter 5.10 A7, A9 der Technischen Spezifikation IEC oder CLC/
TS 62081 beschriebenen technischen Schutzmittel sind anzuwenden.

B Wenn in héheren Bereichen gearbeitet werden muss, sind immer Sicherheitsplattformen
zu verwenden.

H) Auf die Mdglichkeit des Gebrauchs der SchweiRmaschine in elektrischen
Entladungen ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol
1) Schweilkreisleistungen
UOV  Mindest- und Hoéchstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
Schweilkreis).
Strom und entsprechende normalisierte Spannung, die die
SchweilRmaschine abgibt.
X Schweilbetrieb. Gibt an, wie lange die Schweilmaschine arbeiten kann,
und wie lange sie zwecks Abkuhlen ausgeschaltet werden muss. Die Dauer
wird in % auf der Basis eines 10 Minuten-Zyklus angegeben (z.B. 60%
bedeutet 6 Minuten Betrieb und 4 Minuten Pause).
AV Einstellbereich des Stroms und entsprechende Lichtbogenspannung.
J) Angaben beziglich der Netzleitung
U1 Speisespannung : (zuléssige Abweichung: +/- 10%)
11 eff Effektivstromaufnahme
11 max Héchste Stromaufnahme
K) Seriennummer
L) Gewicht
M) Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen

Technische Daten Brenner und Drahtzuffhrer Abb.3

VAV

B Die Stromanschllsge

12,U2

Inbetriebnahme

onal durchgefiihrt werden.

aller Inbetriebnahmevorgéange
ausgeschaltet ist
B Sicherstellel 3

Zus
» Die i@ sammenbauen Abb.10.
» Uberpr requenz der Stromleitung mit der von der

chweilmaschine ggfo en Spannung und Frequenz Ubereinstimmt und dass die
romleitung mit einerx ten Nennstromabgabe entsprechenden Selbstschalter
) 4

B Wenn mehrere SchweilRmaschinen an dem gleichen Teil oder an elektrisch miteinander ) stattet I?t (|2 ’1.' )
verbundenen Teilen arbeiten, kénnen sich die am Elektrodenhalter oder am Brenn eses Gergt fall nter die Anforderungen der Norm IEC/EN61000-3-12. Wird
vorhandenen Leerlaufspannungen addieren und das Sicherheitslevel (iberschreigen. €s an ein o ederspannungsnetz angeschlossen, haben der Installateur
Sicherstellen, dass ein verantwortlicher Fachmann vor Arbeitsbeginn iberpriift, oder der A ie Verantwortung, die Méglichkeit dieses Anschlusses zu prifen
Gefahr besteht, und gegebenenfalls die unter 5. 9 der Technischen Spezifikati (bei Bedg romnetzbetreiber hinzuzuziehen).
oder CLC/TS 62081 beschriebenen technischen SchutzmaRnahmen trifft. > Netzstecké die Schweimaschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet ist,

Zusatzliche Warnhinweise

B Die Schweilfmaschine nicht flir nicht vorgesehene Zw:
zum Auftauen von Wasserleitungen).

B Die SchweiRmaschine auf eine stabile ebene Flache stellen, un
sie sich nicht bewegt. Die Schweifmaschine muss in einer
werden, dass man sie unter Kontrolle hat, ohne von Fun

B Die Schweilmaschine nicht heben. Es sind keine Hebe:

B Keine Kabel mit verschlissener oder beschadigter Isoli
Anschlussen verwenden.

oder mit gelockerte!

Beschreibung der Schw lschine Q» .
» Einstellung der Brennerpolaritat**.
>

Die Schweilmaschine ist ein Stromgenerator fir cherweise mi

G
bezeichnete Schweillen mit kontinuierlich zug chweilRdraht i ter
Verwendung eines Schutzgases zum Schweille hlestahl oder iertem
Stahl, Edelstahl und Aluminium geeignet.

Es wird ein Transformator mit konstanter Spa verwendet.
Das Handbuch bezieht sich auf eine Reihe Sci@eilmaschinen, die urch einige
Eigenschaften voneinander unterscheigdgn. chweilmas inenng ell auf Abb.1

identifizieren.
ch m E

Hok

Hauptbauteile Abb.1

A) Zugangstafel zum Spule|
B) Spulenhaspel

C) Drahtzufiihrmechanismus
D) Netzkabel

E) Schutzgaseintritt

F) ON/OFF-Schalter

G) Verbinder fir Spezial-Brenner
H) Brenneranschluss

1) Anschluss Massekabel

L) Schutzsicherungen

M) Spannungsanderungs-Klemmbrett**

** (Dieses Bauteil kann bei einigen Modellen fehlen).

Technische Daten

Das Datenschild ist an der Schweilimaschine angebracht. Abb. 2 ist ein Beispiel flr das
Datenschild.
A) Name und Anschrift des Herstellers
B) Europaische Bezugsnorm fiir den Bau und die Sicherheit von Schweilanlagen
C) Symbol der SchweiRmaschineninnenstruktur
D) Symbol des vorgesehenen Schweilverfahrens
E) Symbol des abgegebenen Gleichstroms
F) Erforderliche Stromversorgung:
17 Einphasen-Wechselspannung; Frequenz
3" Dreiphasen-Wechselspannung; Frequenz
G) Schutzgrad vor festen Kérpern und Flissigkeiten
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an einen genormten Stecker (2P + E bei 1Ph und 3P + E bei 3Ph)

Strombelastbarkeit anzuschlieen Abb.4,2.

@l3maschine fir den Betrieb mit zwei Speisespannungen ausgelegt ist,
gfhte Spannung Uiber das Klemmbrett eingestellt. nachdem die Abdeckung

ben entfernt wurde. Abb.5.

Schweifmaschinen sind werkseitig auf den Betrieb mit der héheren
sespannung eingestell.

» Wenn

bereitung des SchweiRkreises

Das Massekabel an die Schweilmaschine und méglichst nahe am Bearbeitungspunkt

an das zu bearbeitende Teil anschliel3en.

Den Brenner** an die Steckdose der Schweilmaschine anschlieRen.
> Bei Verwendung des Seelendrahts muss die Brennerpolaritat negativ “-”, bei allen
anderen Dréhten positiv “+” sein. Zum Einstellen der Polaritat sind die Anweisungen
von Abb.8 zu befolgen.

@ Der auf der Basis der héchsten Nennstromabgabe (12 max) empfohlene Querschnitt
(mm?) des SchweiRkabels ist auf Abb.4,3 angegeben.

@ Die Brenner mit Geschwindigkeitseinstellung am Griff und mit “Spool gun” haben einen
Stecker, der in die Buchse G Abb.1 gesteckt werden muss.

Installation der kontinuierlich zugefiihrten SchweiRdrahts

Bei der Installation sind die Anleitungen auf Abb.6 zu befolgen.

Das Material und der Drahtdurchmesser miissen mit der Drahtzuflihrerrolle Abb. 6,5,a,
der Drahtzufiihrerspitze Abb. 6,9,b und dem Brennermantel Gibereinstimmen. Wenn die
MaRe nicht Gbereinstimmen, kann es zu Problemen bei der Drahtzufiihrung kommen.

(D Der Druck der Drahtdriickvorrichtung Abb. 6,5,c ist fir eine korrekte Arbeit wichtig.
Wenn der Druck zu hoch ist, kann der Draht verformt werden und gleitet nicht
einwandfrei im Brenner. Eine erste Einstellung kann folgendermafen durchgefihrt
werden: die Drahtdriickvorrichtung festschrauben, bis Draht zugefiihrt wird; falls ein
weicher Draht (Aluminium, Seelendraht) verwendet wird, wird die Driickvorrichtung
um einen weitere Drehung festgezogen. Wird harter Draht (Stahl, Edelstahl, usw.)
verwendet, ist die Driickvorrichtung um drei weitere Drehungen festzuziehen.

@ Zum leichten Entfernen des Schweil3drahts aus der Schweilmaschine wird der Draht
festgehalten, zwischen Spule und Drahtzufiihrmechanismus gekappt und an der Spule
befestigt. Den Drahtfiihrer 6ffnen und den im Brenner verbliebenen Draht von der
Brennerseite aus mit einer Zange herausziehen.

Installation der Schutzgasflasche** und des Druckminderers**

B Die Gasflasche mdglichst weit vom SchweiRbereich in vertikaler Stellung sichern. Die
Gasflasche an der Schweillmaschinenhalterung oder einem anderen feststehenden Teil
befestigen, damit sie nicht herunterfallen und beschéadigt werden kann.

Bei der Installation sind die Anleitungen auf Abb. 7 zu befolgen.
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Gas Verwendung
Argon Alle nicht eisenhaltigen Metalle (Aluminium)
Argon + 1-3%02 Inox

Argon + 20%C02
CcO2

@ Das Gas Argon/CO2 wird dem Gas CO2 vorgezogen, weil es ein besseres Ergebnis
gewahrleistet.

niedrig legierter Stahl
niedrig legierter Stahl

@ Das Gasventil an der Gasflasche schliefen und dann den Druckminderer anschlief3en.
** (Dieses Teil kann bei einigen Modellen fehlen).

SchweilRverfahren: Beschreibung der
Bedienvorrichtungen und Anzeigen

Nach der Durchfiihrung aller Inbetriebnahmevorgénge wird die Schweilmaschine
eingeschaltet. Das Schutzgasventil 6ffnen und die Einstellungen vornehmen, wobei
die bei der Beschreibung der Bedienvorrichtung angewandte Reihenfolge Abb. 1
einzuhalten ist.

Steuerung MIG Synergic

Die Steuerung MIG Synergic erleichtert die Arbeit des Schweillers, indem die
Geschwindigkeit des Drahtes, die Anfangsrampe und der Burn Back in Synergie zu den
anderen Einstellungen der Schweimaschine gesteuert werden. Der SchweilRer muss
nur eines der vorab eingestellten Programme aktivieren.

Die Steuerung MIG Synergic ist bei allen fir das Schweillgerdt vorgesehenen
Schneidbrennern aktiv.

1,a,b) Einstellen des Brennertyps**
Es kénnen drei verschiedene Brennertypen eingestellt werden:

fE Normaler Brenner: mit dem Startdruckknopf des Schweillvorgangs

fc*) Brenner mit Drahtgeschwindigkeitseinstellung am Griff: Erleichtert die Kontrolle
des Schweillvorgangs.

Brenner Spool gun: (verfligt Uber eine im Griff untergebrachte SchweilRdrahtspule)
Ist ideal fir weiche Drahte (Aluminium) ohne Zuflihrprobleme.
@ Bei der Installation sind die Anleitungen auf Abb. 9 zu befolgen.

2) Einstellung des Schweistroms

Den fir die jeweilige Arbeit geeigneten Schweil3strom einstellen. Man beginnt mit ein
niedrigen Einstellung, wenn das Metall diinn ist. Dann wird die Stromstarke erhoht @i
die geeignete Starke erhalten wird.

@ Den Schweil3strom nicht wahrend des Schweil3vorgangs einstellen, da der
Schalter beschadigen kénnte.

3) Auswahl der SchweiBart Synergisch / Manuell

Beim Einschalten wird die Steuerung MIG Synergic auf die BetriebsagiSynefgisch mit
dem zuletzt verwendeten Programm eingerichtet.

Auf dem Display erscheinen die Meldung “Synergic” und das einge; Pr@gramm.
Die Steuerung MIG Synergic speichert das zuletzt fiir jeden Sghnel@b eingestellte

Programm. Beim Modell 3 werden nur die Programme de neidbrenner,

1 und 2 gespeichert.

Einstellen des synergischen Programms
» Wahlen Sie in der Reihenfolge: die Drahtart: “WIRE”; den

ormale

chmesser “WIR|

» Positionieren Sie das Potentiometer auf del
kénnen den von der Steuerung MIG Syneggi

Betriebsart zum manuelle
> Betatigen Sie die Taste “Man /Sypf*

Das SchweilRgerat funktioniggt aulih
» Regeln Sie die Geschwingi

@ Bei den SchweiRge e zur Verwendun
vorgesehen sind (Spule an e, usw.), erfolgt
die Einstellung der Drahtgeschwindigkeit n
befindlichen Potentiometer.

4) Wahlschalter 2 Zeiten 4 Zei

In der Position “4 Zeiten” schaltet der Brennerdruckkfopf den Betrieb um. Bei Driicken des
Druckknopfs wird Gas zugefiihrt und bei Loslassen desselben setzt der SchweilRvorgang
ein. Beim erneuten Driicken des Druckknopfs wird der Schweifvorgang unterbrochen
und beim Loslassen wird die Gaszufuhr unterbrochen.

Die Auswahl wird auf dem Display angezeigt.

5) Wahlschalter zum Dauerschweilen “Cont”;
PunktschweilRen “Spot” ; Abschnittsschweillen (Abfolge von
Schweildzyklen und Pause) “Stitch”

» Betétigen Sie mehrmals die Taste, um die Schweil3art zu wahlen.

Die Auswahl wird auf dem Display angezeigt.

» Regeln Sie mitden Tasten “+, -” die Schweil3zeit in den Betriebsarten “Spot” und “Stitch.
Die Auswahl wird auf dem Display angezeigt.

L 4

n
Display ersci{@i Meldung “Manual”.
liche Weise
tes mit dem ter Abb.4,4.

rer Schneidbrennerarten
rektur der Synergie oder
an den Schneidbrennern

@ In der Betriebsart “Stitch” kénnen Sie auch die Pausenzeit in den sekundaren
Parametern einstellen.
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6) Wahlschalter fir sekundare Parameter

> Betatigen Sie mehrmals die Taste “Menu”, um den Parameter zu wahlen, und &ndern
Sie seinen Wert mit den Tasten “+ , -”. Die Anderungen werden 5 Sekunden nach
dem letzten Loslassen der Tasten aktiv, wenn die Steuerung automatisch die Liste der
sekundaren Parameter schlief3t.

Die Auswahl wird auf dem Display angezeigt.

Burn back: Dient zum Andern der Lénge des bei Ende des Schweilvorgangs aus der
stromfiihrenden Diise austretenden Drahts. Die werkseitige Einstellung misste
korrekt sein.

Soft start (Rampe): Andern der Annéherungsgeschwindigkeit des Drahtes an das zu
schweillende Teil bei Beginn des Schweillvorgangs. Die werkseitige Einstellung
musste korrekt sein.

Pause Time: Pausenzeit in der Betriebsart “Stitch”

Back Light: Starke der Display-Beleuchtung

Contrast: Kontrast der Meldungen auf dem Display

@ Wahrend des Zugriffs auf das “Meni” kann nicht geschweift werden.

@ Wahrend des Betéatigens der Taste Schneidbrenner kénnen keine Einstellungen
vorgenommen werden. Es ist nur das Potentiometer an der Steuerung oder das am
Schneidbrenner aktiv.

7) Strom- und Spannungsmessgerat

Die Werte fir Schweilspannung und -strom werde
SchweilRens und fir 10 Sekunden nach dessen Ende @ng

dem Display wahrend des
igt.

protection” angezeigt"
Wenn der auf de

) e flufgenommen wird.
Iter wiederhglt ans%icht, wird eine zu hohe Leistung von der

tes

T” die Taste Schneidbrenner fiir mehr als 3
S : nterbrochen, der Schneidbrenner fiihrt keine Spannung

ist die Funktionsweise identisch, nachdem 3 Sekunden
Schneidbrenner vergangen sind.
ist, erscheint auf dem Display die Meldung “Wire Load”.

Loslassgn
enn die Lade!

**(Dieses Teil n Beieinigen Modellen fehlen).

tschlage fiir den Gebrauch

skabel sollte nur wenn notwendig verwendet werden und muss den
aen groReren Querschnitt als das Netzkabel besitzen. Ferner muss es

t in schlecht beluftete Behalter oder Regale stellen.

chweifmaschine nicht in Gas, Dampfe, leitenden Staub (z.B. beim Schleifen
ender Eisenstaub), Salz, atzenden Qualm und andere Stoffe enthaltenden
mgebungen einsetzen, die die metallenen Teile und elektrischen Isolierungen
schadigen kénnen.

Die elektrischen Teile der SchweiRmaschine wurden mit Schutzharz behandelt. Daher
kann es beim ersten Gebrauch zu Rauchentwicklung kommen. Es wird ein vollstandig
trocknendes Harz verwendet. Die Rauchentwicklung dauert nur einige Minuten.

Instandhaltung
VAV

Die Schweimaschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen,
bevor Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

Ordentliche Wartung: wird vom Bediener regelmaBig in einem vom Gebrauch
abhangenden Abstand durchgefiihrt.

* Den Gasschlauch-, Brenner- und Massekabelanschluss Uberprifen. « Mit einer
Eisenbirste die stromfilhrende Diise und die Gasdise reinigen. « Die AuRenoberflache
der Schweilmaschine mit einem feuchten Tuch reinigen.

Bei jedem Wechsel der Drahtspule:

» Die Ausrichtung, die Sauberkeit und den VerschleiBzustand der Drahtzufiihrrolle
Uberpriifen. + Den sich auf dem Drahtzuflihrmechanismus ablagernden Metallstaub
entfernen. Fig.12 « Den Drahtfiihrermantel mit wasserfreien Losemitteln und Fettlésern
reinigen und mit Druckluft trocknen. < Den Verschlei® der Warnschilder Uberprifen. «
Verschlissene Teile ersetzen.

AuBerordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal
durchgefiihrt. Die Haufigkeit hangt vom Gebrauch ab. (Gelten die Regel EN 60974-4)

» Den Innenraum der Schweilmaschine kontrollieren und die elektrischen Teile von
Staubablagerungen befreien (mit Druckluft). Staubablagerungen auf dem elektronischen
Karten sind mit einer sehr weichen Blrste oder geeigneten Produkten zu entfernen. «
Kontrollieren, dass die Stromanschlisse gut festgezogen sind und dass die Isolierung
der Kabel nicht beschadigt ist.
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DA

Brugermanual

A\

Lees denne manual grundigt, for svejsemaskinen tages i brug.

MIG/MAG kontinuerlig trad-buesvejsemaskiner, som i denne manual
svejsemaskiner, er projekteret til industriel og professionel brug.

Serg for, at svejsemaskinen kun installeres og repareres af fagfolk eller eksperter, i
overensstemmelse med lovgivningen og nationale reglerne.

Serg for at operatgren har kendskab til brugen og de risici, som er forbundet med

kaldes

buesvejsningsprocessen, samt de ngdvendige _sikkerhedsforanstaltninger o
ngdhjeelpsforanstaltninger.
Detaljerede oplysninger kan findes | brochuren “Installering og brug af

buesvejsningsudstyr’: IEC eller CLC/TS 62081.

Sikkerhedsadvarsler

B Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen forbindes til, er beskyttet af passende

sikkerhedsanordninger (automatisk kontakt), og at den har jordforbindelse.

Kontroller, at stik og el-ledning er i god stand.

Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, for stikket saettes i kontakten.

Sluk svejsemaskinen og traek stikket ud af kontakten, sa snart arbejdet er overstaet.

Sluk svejsemaskinen og traek stikket ud af kontakten fer: tilkobling af svejsekablerne,

installering af den kontinuerlige trad, udskiftning af komponenter i svejsebraenderen eller

tradfremfareren, vedligeholdelsesarbejder og flytning af maskinen (brug beerehandtagene
pa svejsemaskinen).

B Undga at rgre ved nogen af de elektrificerede dele med bar hud eller vadt tgj. Isolér dig
selv fra elektroden, den del der skal svejses og alle metaldele, der har jordforbindelse.
Brug handsker, fodtgj og tgj, der er specielt beregnet til dette formal, og terre, brandsikre
isoleringsmatter.

B Brug svejsemaskinen i tarre, ventilerede omgivelser. Udseet ikke svejsemaskinen for
regn eller direkte solskin.

B Brug kun svejsemaskinen, hvis alle paneler og sikkerhedsskaerme er pa plads og
monteret korrekt.

B Brug ikke svejsemaskinen, hvis den har veeret tabt eller faet slag, da det kan vee
forbundet med risiko. F& den undersggt af en fagmand eller ekspert.

AQ)

B Fjern alle svejsedampe ved passende naturlig udluftning eller ved hj
udsugningsventilator. Vaer systematisk i vurderingen af graenserne for ud
svejsedampe, afhaengig af deres sammenseaetning og koncentration og
man udsaettes for dem.

B Svejs ikke materialer, der er renset med chlorid-rensemidler, eller s

ALALA®OOO (U

B Brug en svejsemaske med adiatinsk glas, der egner sig
hvis den er beskadiget; den kan slippe straler ind.

B Bzer brandsikre handsker, fodtgj og brandsikkert tgj for at kytte huden
fra svejsebuen og mod gnister. Veer ikke ifert toj indsgpus
til det. Brug sikkerhedsskaerme til at beskytte persg

B Undga at den bare hud kommer i kontakt med va
svejsebreenderen, elektrodeholderens klemm

B Metalforarbejdning afgiver gnister og splinter. si
sideskeerme.

[0\ AN

B Svejsegnister kan udlgse brand.
B Undga at svejse eller skeere i nzef a
B Undga at svejse eller skaere jpbeh@ld
end tekniker eller ekspert ar kontr .
ngdvendige forberedels

B Sluk svejsemaskinen og traek stikket ud
arbejder pa tradfremfgrerens bevaegelige dele.

® EMF - Elektromagnetiske felter

Svejsestremmen  genererer elektromagnetiske felter (EMF) i naerheden af
svejsekredslgbet og svejsemaskinen. De elektromagnetiske felter kan medfgre
interferens i medicinske proteser som for eksempel pacemakere.

Der skal tages passende beskyttelsesforanstaltninger med hensyn til personer med
medicinske proteser. For eksempel skal man forhindre adgang til det omrade, hvor
svejsemaskinen bliver anvendt. Personer med medicinske proteser skal henvende sig til
lzegen, for de nsermer sig omradet, hvor svejsemaskinen anvendes.

Dette apparat opfylder kravene i den tekniske standard for produktet, der udelukkende
er til professionel brug i industrielle miljger. Overensstemmelse med de foreskrevne
greenser for eksponering af mennesker for elektromagnetiske felter i private omgivelser
er ikke garanteret.

ve

ar veeret i

tral

erhedsbriller gite ttende

inger, med mindre

ten, fgr en hver form for manuelle

Tag felgende forholdsregler for at mindske eksponering for elektromagnetiske felter
(EMF):
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B Stil dig ikke med kroppen mellem svejsekablerne. Hold begge svejsekabler pa samme
side af kroppen.

B Flet svejsekablerne sammen og fastger dem med klaebeband, hvor det er muligt.

B Undga at vikle svejsekablerne rundt om kroppen.

B Tilslut jordledningskablet sa taet som muligt pa svejsepunktet pa det stykke, der skal
bearbejdes.

B Undga at holde svejsemaskinen ind til kroppen, nar du svejser.

B Hold hovedet og brystkassen sa langt veek som muligt fra svejsekredslgbet. Undga at
arbejde i nzerheden af eller at sidde eller stotte pa svejsemaskinen. Mindsteafstand:
Fig 11 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Klasse A-apparat

Dette apparat er designet til brug i industrielle og professionelle miljger.

| private miliger og i miljger, der er tilsluttet et offentligt lavspsendingsnet, der
stremforsyner boligbebyggelser, kan det veere vanskeligt at sikre overensstemmelse
med elektromagnetisk kompatibilitet pa grund af tilfert eller udstralet interferens.

| O |
.§ Svejsning under risikable forhold

B Hvis svejsningen skal foretages under risikable forhold (elektriske udladninger,
kvaelning, tilstedeveerelse af antandelige eller eksplosive materialer), skal man sgrge
for at lade en autoriseret ekspert vurdere forholdene forst. Sgrg for, at der er uddannet
personale tilstede, som kan gribe ind, hvis der skull sta en ngdsituation. Baer det
beskyttelsesudstyr, som er beskrevet | e 5.10, A.7 o e tekniske IEC - eller CLC/
TS 62081- specifikationer.

, skal der altid anvendes en

B Hvis der skal bfg
under alle om

askine pa samme stykke, eller
ndne stykker, kan summen af
€ eller svejsebraenderne overskride
et ekspert til at vurdere forholdene farst,
dsforanstaltning r beskreveti5.9ide tekniske IEC - eller
ifikationer, hvis det kreeves.

, for eksempel til at to

, og kontroller, at den ikke kan bevaege
ade, sa den kan kontrolleres under brugen, men uden
8@ svejsegnister.

Der er ikke pamonteret Igfteanordninger pa maskinen.
adiget isolering eller Igse forbindelser.

ikke svejsel
Brug ikke kab e

rivelse af svejsemaskinen

g til svejsning af kulstofstal eller letmetal staltyper, rustfrit stal og
g af beskyttelsesgas.

De ne! andler en serie af svejsemaskiner, som er forskellige med hensyn til
vis! akteristika. Find den pageeldende model pa Fig. 1.

dele Fig. 1

) Stremkabel
Gasslangetilslutning
F) ON/OFF kontakt
G) Speciel svejsebraendertilslutning™*
H) Svejsebraender tilslutningsstykke
1) Jordforbindelse
L) Sikringer
M) Speaendingseendringstavle™*
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polerummets adgangslem
ejsning Udskift maske ) J$poleholder hjul
radfremforer
)

** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).

Tekniske data

Pa svejsemaskinen sidder et dataskilt. Fig. 2 viser et eksempel pa et sadant skilt.
A) Fabrikantens navn og adresse
B) Europeeisk referencestandard med hensyn til svejseanleeggets konstruktion og
sikkerhed
C) Symbol for svejsemaskinens indvendige struktur
D) Symbol for forventet svejseproces
E) Symbol for leveret jeevnstrgm
F) Pakreevet indgangseffekt:
17 enfaset vekselstrem, frekvens
3" trefaset vekselstrem, frekvens
G) Beskyttelsesniveau mod faststof og veesker

H) Symbol, som angiver muligheden for at bruge svejsemaskinen i omgivelser, hvor
der kan veere elektriske udladninger

1) Svejsekredslgb ydeevne
UoOV  Minimum og maksimum aben kredslgbsspaending (svejsekredslgb abent).
12, U2 Strem og tilsvarende normaliseret spaending leveret af svejsemaskinen.
X Driftsperiode. Angiver, hvor lang tid svejsemaskinen kan arbejde, og hvor
lang tid, den skal hvile, for at kele ned. Tidsrummet er angivet i % pa
baggrund af en 10 minutters cyklus (f.eks. betyder 60% 6 min. arbejde og 4
min. hvile).
AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespaending.
J) Stremforsyningsdata
U1 Indgangsspaending (tilladt afvigelse: +/- 10%)
1 eff Effektiv absorberet strom
11 max Maksimal absorberet stram
K) Serienummer

20



L) Veegt
M) Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler
Tekniske data for svejsebraender og tradfremforer Fig.3

VAV

B Tilslutning til forsyningsnettet skal foretages af en fagmand eller af kvalificeret personale.

B Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, og at stikket er trukket ud af kontakten, for
denne procedure pabegyndes.

m Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen er koblet til, er beskyttet af
sikkerhedsanordninger (automatisk kontakt) og har jordforbindelse.

B Apparatet ma udelukkende tilsluttes et stremforsyningssystem, hvor nul-lederen er
jordforbundet.

Montering og elektriske forbindelser

» Saml de adskilte dele, som findes i emballagen Fig. 10.

» Kontroller at elforsyningen leverer den spaending og frekvens, som svarer til
svejsemaskinen, og at den er forsynet med en automatisk kontakt, der egner sig til den
maksimale leverede meerkestrem (I12max) Fig. 4,1.

® Dette apparat er ikke omfattet af kravene i standarden IEC/EN61000-3-12. Hvis det
tilsluttes et offentligt lavspeendingsnet, er det installatgrens eller brugerens ansvar at
undersgge, om det kan tilsluttet (kontakt om ngdvendigt el-selskabet).
> Stik. Hvis svejsemaskinen ikke er forsynet med et stik, seettes et godkendt stik pa (2P+T
til 1Ph og 3P+T til 3Ph) af passende kapacitet til el-ledningen Fig.4,2.
» Huvis svejsemaskinen er beregnet til at kunne arbejde med to forskellige spaendinger,
veelges den ngdvendige spaending pa tavlen, som man kan fa adgang til ved at fierne
daekslet Fig. 5.

@ Svejsemaskinerne er fra fabrikken sat til den hgjeste spaending.

Forberedelse af svejsekredslgbet

» Forbind jordledningen til svejsemaskinen og til det stykke, som skal svejses sa taet som
muligt pa det sted, som skal svejses.

» Forbind svejsebraenderen** til svejsemaskinestikket.

» Veelg breenderens polaritet**.

» Braender-polariteten skal veere negativ “-” ved kernetrad og positiv “+ ved alle andre
typer trad. For at vaelge polariteten falges instruktionerne | Fig.8 .

@ De anbefalede tvaersnit (mm2) pa svejsekablet, baseret pa den maksimale leverede
meerkestrem (12 max), er vist pa Fig. 4,3.

@ Svejsebraendere med hastighedskontrol pa handtaget og tradpistoler har et stikl
som skal forbindes med stikket G Fig. 1.

Installering af den kontinuerlige trad

Ved installeringen fglges instruktionerne i Fig. 6.
Tradens materiale og diameter skal svare til tradfremfererens rul

kontaktspidsen Fig. 6,9,b og svejsebreenderens liner. Hvis opmalinger mmer,

kan det skyldes, at traden har problemer med at glide jeevnt.

@ Tryk-ket fra knappen, som holder traden fast, Fig. 6,5,c er vigtifit, ejdet skal
udferes korrekt. Hvis traden smutter ud, opstar der problefher ningen; hvis

den derimod er for stram, kan den komme ud af form, s@den ikk
gennem braenderen. Den kan justeres pa fglgende ma
traden fast, indtil den begynder at treekke i traden; hvis

kernetrad), drejes skruen herefter en gang til; hvis tradesfyer

osv.), drejes skruen tre gange mere.
emaskinen skgresdig
el egifast
2 r eren

n er blgd (alumigi

ts
@ For at fierne den kontinuerlige trad sa let som muli
mellem spolen og tradfremfgreren, idet den hol
til spolen. Abn herefter tradfremfarerens arg
ved hjeelp af en bidetang.

Installering af beskyttelsesg

S

B Placer beskyttelsesgasflasken i46d sition langt veel jseomradet. Brug
svejsemaskinens stgtte ell n t komponent4sg ikke risikerer at veelte
eller blive beskadiget.
Ved installeringen folges ig8trt erne i Fig. 7.
Gas Anvendelse

Argon All ikke-jernholdige metalfer (aluminium)

Argon + 1-3%02 Rustfrit stal

Argon + 20%C02 Kulstoffattigt stal

CcOo2 Kulstoffattigt stal

® Argon/CO2 er at foretraekke fremfor CO2, da det sikrer bedre resultater.

® Luk gasventilen pa flasken og nulstil trykregulatoren, sa snart arbejdet er faerdigt.

** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).

Svejseproces: beskrivelse af kontrolfunktioner og
signaler

Sa snart svejsemaskinen klar til brug, teendes den, beskyttelsesgasventilen abnes, og
justeringerne foretages i den reekkefalge, som er vist i beskrivelsen af kontrolfunktionerne
Fig. 1.

MIG Synergic-kontrol

MIG Synergic-kontrollen letter svejserens arbejde ved i synergi med svejsemaskinens
ovrige indstillinger at styre tradens hastighed, den indledende rampe og “burn back”.
Svejseren skal kun aktivere et af de forindstillede programmer.

MIG Synergic-kontrollen er aktiv med alle svejsemaskinens tilteenkte svejsebraendere.
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1,a,b) Valg af svejsebrandertype**

Der kan veelges tre typer svejsebraendere:

l; Normal svejsebreender: med svejsestartudlgser.

6 CbSve'sebraender med trad-hastighedsrequlering pa pistolen

lettere.

Spole i svejsepistol: (med kontinuerlig tradspole indsat i handtaget) ideel til bled
trad (aluminium) uden udtreekningsproblemer.

: gor svejsekontrollen

@ Ved installeringen felges instruktionerne i Fig. 9.

2) Regulering af svejsestrom

Veelg svejsestrgm i forhold til det arbejde, som skal udfgres. Start med en lav stramstyrke,
hvis metallet er tyndt. &g herefter strammen, til den bedste position er fundet.

@ Undga at regulere svejsestremmen under svejsningen, da stremmen kan beskadige
kontakterne.
3) Valg af funktionen Synergisvejsning/Manuel

Ved teending af MIG Synergic-kontrollen gas automatisk til synergi-funktion pa det sidst
anvendte program.

ger at svejse uden at have gennemfart
ikke, og pa displayet vises ordet “SET” (Indstil).
Opa “SYN”-skalaen. Du kan tilfaje den veerdi, der

Ip af potentiometeret Fig. 4,4.

> k pa knappen “Uan
ngerer pa den traditi
| i| tradhastighed
r de svejgemasiineRder er indstillet til at anvende flere typer svejsebraendere (Spool
t ingen af synergien eller indstillingen af tradhastigheden kun
med poten e anbragt pa svejsebraenderne.
— veelger

kifter braender tasten funktion. Nar tasten trykkes ned, tilfares
en slippes, starter svejsningen. Trykkes tasten en gang til, standser

o
=1
®
c
B
(o]
o
3
]

5) Veelgerknappen Kontinuerlig svejsning “Cont”;

vejsning “Spot”; Haeftesvejsning (sekvens af

ryk flere gange pa knappen for at vaelge svejsefunktionen.
Valget vises pa displayet.
» Indstil svejsetiden ved hjeelp af knapperne “+, - i funktionerne “Spot” og “Stitch.
Valget vises pa displayet.

G s knappei'“iir“n“hi';?é@isningscyklusser og pause) “Stitch”

| funktionen “Stitch” kan du ogsa indstille pausetiden i de sekundzere parametre.

6) Vaelgerknap for sekundaere parametre

» Tryk flere gange pa knappen “Menu” for at veelge parameteren og sendr veerdien med
knapperne “+,-". £ndringerne bliver aktive 5 sekunder, efter at knapperne er sluppet,
nar kontrollen automatisk forlader de sekundaere parametres liste.

Valget vises pa displayet.

Burn back (Breend tilbage): Z£ndrer leengden pa den trad, som forbliver uden for
kontaktspidsen ved slutningen af svejsearbejdet. Indstillingen fra fabrikken burde
veere korrekt.

Soft start (Bled start): £ndrer tradens tilgangshastighed til det stykke, som skal
svejses ved starten af svejsningen. Indstillingen fra fabrikken burde vaere korrekt.

Pause time (Pausetid): pausetid i funktionen “Stitch”

Back light: Displayets lysstyrke

Contrast: Kontrast for teksten pa displayet

(D Der kan ikke svejses, nar der er adgang til menuen “Menu”.

@ Der kan ikke udferes indstillinger, nar der trykkes pa svejsebraender-knappen. Det er
kun potentiometeret pa kontrollen eller pa svejsebraenderen, der er aktiv.

7) Amperemeter Voltmeter

Veerdierne for svejsespaending og svejsestrem vises pa displayet under svejsningen og
i 10 sekunder efter afslutningen.

8) Signalering for aktivering af varmebeskyttelse

Aktiveringen af varmebeskyttelsen signaleres pa displayet med meddelelsen “Thermal
protection”.

Hvis driftscyklussen “X” som er vist pa datatavlen overskrides stopper en termoafbryder
maskinen, for der sker nogen skader. Vent til arbejdet genoptages, og vent lidt laengere,
hvis det er muligt.

Hvis termoafbryderen fortsaetter med at saette ind, skubbes svejsemaskinen ud over sin
normale ydeevne.

21



Funktionen tradladning

Tryk pa svejsebreender-knappen i mere end 3 sekunder i funktionen “2T”, “CONT”:
gasstremmen afbrydes, svejsebraenderen tilferes ikke spaending, og traden fremferes
med nedsat hastighed.

| funktionen “4T”, CONT” er funktionen identisk 3 sekunder efter, at svejsebraenderens
knap er sluppet.

Nar funktionen ladning er aktiv, vises meddelelsen “Wire Load” pa displayet.

** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).

Brugsanvisninger

B Brug kun en forleengerledning, hvis det er absolut nedvendigt, og forudsat at det
har et tilsvarende eller stgrre stykke til stramledningen og er forsynet med en
jordforbindelsesledning.

B Undga at blokere for svejseapparatets luftindtag. Undga at opbevare svejsemaskinen i
beholdere eller hylder, hvor der ikke er sikkerhed for ordentlig ventilation.

B Svejsemaskinen ma ikke bruges i omgivelser, hvor der er gas, dampe, ledende materiale
(f.eks. jernspaner), stillestaende luft, setsende dampe eller andre stoffer, som kan
beskadige metaldelene og de elektriske isoleringer.

@ Svejsemaskinens elektriske dele er behandlet med beskyttende harpiks. Nar maskinen
bruges ferste gang. kan der forekomme rgg; dette skyldes, at harpiksen tarrer helt ud.
Der ma kun veere rgg i fa minutter.

VAV

Sluk  svejsemaskinen
vedligeholdelsesarbejder.
Almindelig vedligeholdelse som skal udfgres jeevnligt af operataren afhaengig af brugen.
« Kontroller gasslangens, breenderkablets og jordforbindelsesledningens tilstand. -
Rens kontaktspidsen og gassprederen med en jernbgrste.Udskift ved slitage. < Rens
ydersiden af svejsemaskinen med en fugtig klud.

Hver gang tradspolen udskiftes:

« Kontroller tradrullens justering, renhed og grad af slitage. Fig.12 « Fjern alt metalstov,
som har lagt sig pa tradfremfgrermekanismen. « Rens tradfremfgrerens liner med vandfrit
oplgsningsmiddel og fedtudskiller og ter med trykluft. « Efterse advarselsskiltenes
tilstand. + Udskift alle nedslidte dele.

Ekstraordinar vedligeholdelse som udelukkende ma udfgres af fagfolk eller
kvalificerede elektromekanikere periodisk, afhaengig af brugen. (Anvende reglen EN
60974-4)

Vedligeholdelse

og fijern stikket fra kontakten, fer der udferes

at isoleringen pa ledningerne ikke er beskadiget.

« Efterse svejsemaskinens inderside og fiern alt stev, som har lagt sig pa de elektrigke
komponenter (ved hjeelp af trykluft). « Kontroller, at de elektriske forbindelser er teette

Q
>
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Handleiding

A\

Lees de handleiding aandachtig door alvorens het lasapparaat te gebruiken.

De MIG/MAG booglasinstallaties met continu aangevoerde lasdraad, verder “lasapparaat”
genoemd, zijn bestemd voor industrieel en professioneel gebruik.

Vergewis u ervan dat het lasapparaat door ervaren personeel geinstalleerd en hersteld
wordt, volgens de nationale normen en -wetten.

Vergewis u ervan dat de bediener opgeleid werd inzake het gebruik van
booglasinstallaties en de risico’s verbonden aan booglasprocessen en inzake de nodige
veiligheidsvoorzorgsmaatregelen en noodprocedures.

Gedetailleerde informatie vindt u terug in de bundel Booglasapparatuur: installatie en
gebruik’: IEC of CLC/TS 62081.

Waarschuwingen omtrent de veiligheid

B Controleer dat het st@gcontact waaraan het lasapar
door de nodige veiflghBisinrichtingen (stroomo
is op een aardind®

ordt aangesloten beveiligd is
breKer) en dat deze aangesloten

B Vergewis u ervan dd kef en de vod @ bel zich in goede staat verkeren.

B Alvorens de i opcontact te gget u controleren dat het lasapparaat
uit is.

B Schakel he at uit en trek de @Ait het stopcontact nadat het werk werd
beéindigd.

B Schg ef@lgsapparaat uit en trelgde steger uit het stopcontact alvorens: de laskabels
aanfife sluiterfide continu aang@Vvoefgle lasdraad te installeren, delen van de toorts of
het @kaadaany®@ermechanisme @ en, onderhoudswerkzaamheden uit te voeren,
het t erplaatsen Q) del op het lasapparaat).

van eventueel t metalen delen aangesloten op de aarding. Draag

atte kledij. Isoleer U2elf € isch ten opzichte van de elektrode, het te lassen werkstuk
&e
el

afd@schoenen, schol ledij die geschikt is voor deze taak en droge isolerende,
ontvlam je
Gebruik het la een droge en geventileerde ruimte. Stel het lasapparaat niet
loot aan re 9 ige zon
Gebruik hetflas: t enkel indien alle panelen en schermen correct gepositioneerd
en gemonteer, en.
B Gebruikfiet |a: araat niet nadat u het heeft laten vallen of nadat het een impact heeft
onder it kan gevaarlijk zijn. Laat het nazien door een ervaren en gekwalificeerd
vakma

oor de eliminatie van de lasdampen m.b.v. een geschikt natuurlijk ventilatiesysteem

menstelling, concentratie en blootstellingsduur.

%

O t een dampafzuigsysteem. De blootstellingsgrens voor de lasdampen moet

@évalueerd worden via een systematische benaderingswijze in functie van de
a

s geen materialen die gereinigd werden met chloorhoudende solventen of stoffen
die hier op lijken.

Q&@@@@

B Draag een lasmasker met stralingsbestendig glas dat geschikt is voor de toegepaste
lasmethode. Vervang dit wanneer het beschadigd is want straling zou er doorheen
kunnen dringen.

Draag brandwerende handschoenen, schoeisel en kledij die de huid beschermt
tegen straling geproduceerd door de lasboog en door de vonken. Draag geen met
vet besmeurde kledij, daar vonken deze in brand zouden kunnen steken. Gebruik
veiligheidsschermen om de personen in de buurt te beschermen.

Kom niet met de blote huid aan hete metallische deeltjes zoals: toorts, elektrodehouder,
elektrodestrompjes, net afgewerkte werkstukken.

De verwerking van metalen geeft vonken en scherven. Draag een veiligheidsbril met
laterale afschermingen.

VAN

De vonken veroorzaakt door het lasproces kunnen brand stichten.

Las of snijd niet in zones waar er ontvlambare materialen, gassen of dampen aanwezig
zijn.

Las of snijd geen recipiénten, flessen, tanks of buizen tenzij een ervaren of gekwalificeerd
vakman heeft vastgesteld dat dit mogelijk is en deze elementen ook op de geschikte
wijze voor het proces heeft voorbereid.

B Richtde toorts niet naar uzelf, naar andere personen of naar metallische delen: de continu
aangevoerde lasdraad kan beschadigd worden of een kortsluiting geven.

B Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens
manuele interventies uit te voeren op de in beweging zijnde delen van het
draadaanvoermechanisme.

® EMF Elektromagnetische velden

Lasstroom wekt elektromagnetische velden op (EMF) in de nabijheid van het lascircuit

en het lasapparaat. Elektromagnetische velden kunnen medische apparaten zoals

pacemakers storen.

Neem dus beveiligingsmaatregelen als u met dragers van dergelijke medische apparaten

werkt. Deze mensen mogen bijvoorbeeld geen toegang krijgen tot de omgeving waarin
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een lasapparaat werkt. Dragers van medische apparaten moeten een arts raadplegen
voordat ze een omgeving betreden waarin een lasapparaat werkt.

Dit apparaat voldoet aan de technische standaard eisen voor producten die alleen voor
professionele en industriéle doeleinden bedoeld zijn. Overeenstemming met de limieten
voor blootstelling van het menselijk lichaam aan elektromagnetische velden (EMF) is
niet verzekerd.

Gedraag u als volgt om uzelf zo weinig mogelijk bloot te stellen aan elektromagnetische
velden (EMF):

B Laat uw lichaam niet tussen de laskabels in komen. Houd beide laskabels aan dezelfde
kant van uw lichaam.

Vlecht indien mogelijk de laskabels in elkaar en zet ze vast met plakband.

Draai de laskabels niet rond uw lichaam.

Maak de massakabel op het werkstuk zo dicht mogelijk bij het laspunt vast.

Hang het lasapparaat niet aan uw lichaam terwijl u last.

Houd uw hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit. Werk niet in de
buurt van, zittend op of leunend tegen het lasapparaat. Minimum afstand: Fig 11 Da
=cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf Klasse A apparatuur

Dit apparaat is bedoeld voor gebruik in een professionele en industriéle omgeving.

In woonomgevingen en omgevingen die aangesloten zijn op een openbaar
laagspanningsnet voor woningen kunnen er problemen zijn met de elektromagnetische
compatibiliteit wegens geleide of uitgestraalde storingen.

| O |
f Lassen onder gevaarlijke omstandigheden

B |Indoen u moet lassen onder omstandigheden met een verhoogd risico voor elektrische
ontladingen, verstikking, in nabijheid van ontvlambare of ontplofbare materialen
dan moet u er voor zorgen dat een ervaren en verantwoordelijk vakman eerst de
omstandigheden evalueert. Verzeker u ervan dat er personeel aanwezig is dat opgeleid
is om in noodgevallen op te treden. Gebruik de technische beschermingsmiddelen
voorgeschreven in 5.10; A.7; A.9 van de technische specificatie IEC of CLC/TS 62081.

B Indien u moet werken in van de grond verheven posities, moet u steeds een veilig
platform gebruiken.

B Indien meerdere lasapparaten inwerken op hetzelfde werkstuk of op werkstukken
die elektrisch met elkaar verbonden zijn, is het mogelijk dat de nullastspanningen die
liggen op elektrodehouders of op de toortsen bij elkaar opgeteld worden, waardoor het
veiligheidsniveau kan overschreden worden. Wees er zeker van dat een ervaren en
verantwoordelijk vakman op voorhand evalueert of er risico’s heersen en eventueel de
nodige voorzorgsmaatregelen neemt volgens puntje 5.9 van de technische specificatie
IEC of CLC/TS 62081.

A Bijkomende waarschuwingen

B Gebruik het lasapparaat niet voor niet voorziene doeleinden
ontvriezen van waterleidingen.

W Plaats het lasapparaat op een vlak oppervlak dat stabiel is en vermijd L
bewegen. De positie moet inspectie toelaten, maar de vonken van het la,
niet hinderen.

B Hijs het lasapparaat niet op. Hijssystemen zijn niet voorzien.

B Gebruik geen kabels met beschadigde isolering of met losse aa
Beschrijving van het lasappar
Het lasapparaat is een stroomgenerator voor MIG/IMAG-la met continu aangevoer

lasdraad, geschikt voor het lassen van koolstofstaal, zwak gel d staal, roestvrij
en aluminium, met behulp van een schermgas. J
stante spanning).

zoals bijvoor gel

es

De transformator is elektrisch gezien van het viakke typga(c
De handleiding verwijst naar een reeks lasappara
enkele eigenschappen. Identificeer het model dat u b

Hoofdorganen Fig.1

A) Toegangspaneel naar rolinvoegplaats
B) Draadhaspel

C) Draadaanvoermechanisme
D) Voedingskabel

E) Inlaat schermgas

F) ON/OFF-schakelaar

G) Connector voor speciale tQ@rts:
H) Aansluiting toorts

1) Aansluiting aarddraad

L) Beschermende zekeringen

M) Klemmenbord voor spanningswissel**

ok

** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige

Technische gegevens

Het typeplaatje ligt op het lasapparaat. De Fig.2 is
A) Naam en adres van de fabrikant
B) Europese referentienorm voor de constructie en veiligheid van lasinstallaties
C) Symbool voor de interne structuur van het lasapparaat
D) Symbool voor het voorziene lasproces
E) Symbool voor de continu geleverde stroom
F) Benodigde voeding:
17 eenfase wisselspanning; frequentie
3" driefase wisselspanning; frequentie
G) Beschermklasse tegen vaste en vloeibare deeltjes

n voorbeeld van het plaatje.

H) Symbool dat duidt op de mogelijkheid om het lasapparaat te gebruiken in
omgevingen met een risico voor elektrische ontladingen
1) Prestaties van het lascircuit
UovV  Minimum en maximum nullastspanning (open lascircuit).
12, U2 Stroom en overeenkomstige genormaliseerde spanning dat het lasapparaat
uitgeeft.
X Lasactiviteit. Duidt aan hoelang het lasapparaat kan werken en hoelang het
moet stoppen met werken om af te koelen. De tijdsduur wordt uitgedrukt in
950539-06 09/06/16

% op basis van een cyclus van 10 min. (bv. 60% betekent 6 min. werken en
4 min. inactiviteit).
AV Instelrange van de stroomsterkte en bijpbehorende spanningsboog.
J) Gegevens van de voedingslijn
U1 Voedingsspanning (toegelaten tolerantie: +/- 10%)
11 eff Opgenomen efficiénte stroomsterkte
11 max Maximum opgenomen stroomsterkte
K) Serienummer
L) Gewicht

M) Veiligheidssymbolen: Lees de waarschuwingen omtrent de veiligheid
Technische gegevens toorts en draadaanvoer Fig.3

VAV

B De elektrische aansluitingen moeten uitgevoerd worden door ervaren en gekwalificeerd
personeel.

B Vergewis u ervan dat het lasapparaat uitgeschakeld en losgekoppeld is van de
voedingsbron tijdens alle fasen van de inwerkingstelling.

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (stroomonderbreker) en dat deze aangesloten
is op een aarding.

B Het apparaat mag alleen worden aangesloten op
met de aarde is verbonden.

Assemblage

» Assemblage en 10
> Controleerdat

Inwerkingstelling

iding met een “neutrale” die

dfuentie uitgeeft overeenstemmend
piBnderbreker voorzien werd geschikt

erkte (I2max) Fig.4,1.
n de norm IEC/EN61000-3-12. Als het
iagspanningsnet voor woningen, moet de
n of dit mogelijk is. Raadpleeg indien nodig

roo

stekker aar
et een geschikte agpa
dien het lasappara

Bij levering
voedingss

Voorbere an het lascircuit

aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de
erkstuk dat gelast moet worden.

Jaan op het contact van het lasapparaat.

> Qele it van de lastoorts**

> olariteit van de lastoorts moet negatlef “-” zijn voor de draad met kern en positief “+*
lle overige draden. Volg voor de selectie de aanwijzingen op Fig.8 .

De aanbevolen secties (mm2) voor de laskabel, in functie van de geleverde maximale
nominale stroomsterkte (I2max) staan vermeld in Fig.4,3.

De toortsen met snelheidsinstelling op de handgreep en “Spool gun” hebben een
stekkertje dat aangesloten moet zijn in het contact G Fig.1.

Plaatsing van de continu aangevoerde lasdraad

Volg voor de installatie de aanwijzingen in Fig.6.

Het materiaal en de diameter van de lasdraad moeten overeenstemmen met het
draadtransportwieltje Fig.6,5,a, de contactbuis Fig.6,9,b en de toortsmantel. Indien de
afmetingen niet overeenstemmen is het mogelijk dat de aanvoer van de draad moeilijk
verloopt.

(D Voor een correct werkproces is het belangrijk dat de draadaandrukknop Fig.6,5,c
ingedrukt wordt. Indien de draad verschuift zal het lasproces problemen ondervinden;
indien het echter te veel onder druk staat, kan het vervormen en niet meer vrij lopen
in de toorts. Een eerste afstelling kan als volgt gebeuren: draai de draadaandrukknop
vaster totdat de draad wordt voortgetrokken; voor een zachte draad (aluminium, draad
met kern) moet hij nog een wending verder worden aangedraaid; voor een harde draad
(staal, inox, enz.) moet hij nog drie wendingen worden vastgedraaid.

Om de continu aangevoerde lasdraad makkelijk van het lasapparaat te verwijderen moet
de draad tussen de draadrol en het draadaanvoermechanisme afgesneden worden, terwijl
hij stil gehouden wordt, en vervolgens aan de draadrol vastgemaakt worden. Open de
draadgeleiderarm en trek met een paar tangen, langs de toortszijde, het stukje draad
dat binnen de toorts zelf ligt er uit.

Installatie van de fles met schermgas** en van het
drukreduceertoestel**

B Blokkeer de fles met schermgas in de verticale stand op een plek ver verwijderd van
de laszone. Gebruik de steun van het lasapparaat of een vast deel, zodat het niet valt
en niet beschadigd wordt.

Volg voor de installatie de aanwijzingen in Fig.7.

Gas Toepassing
Argon Alle non-ferrometalen (aluminium)
Argon + 1-3%02 Inox

Argon + 20%C02
COo2

@ Argon/CO2 gas wordt verkozen boven CO2 daar dit betere resultaten geeft.

Staal met laag koolstofgehalte
Staal met laag koolstofgehalte
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@ Sluit de gaskraan op de gasfles en reset het drukreduceertoestel wanneer de
werkzaamheden beéindigd werden.

** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).

Lasproces: beschrijving van de commando’s en
signaleringen
Nadat u alle fasen van de inwerkingstelling heeft uitgevoerd moet u het lasapparaat
aanschakelen, de kraan van het schermgas openen en overgaan tot de afstellingen
volgens de volgorde vermeld onder de beschrijving van de commando’s Fig.1
MIG Synergic controle

Het MIG Synergic controlesysteem maakt het lassen gemakkelijker omdat het synchroon
met de andere instellingen van het lasapparaat de aanzetsnelheid van de draad, de
beginaanzet en de burn back beheert. De lasser moet alleen een van de mogelijke
programma’s inschakelen.

Het MIG Synergic controlesysteem werkt met alle lastoortsen waarmee het apparaat
werkt.

1,a,b) Selectie van het type van toorts**

U kan kiezen tussen drie types toortsen:

fNormaIe toorts: met startknop voor lasproces.

f:c*)Toorts met instelling draadaanvoersnelheid via handgreep: vergemakkelijkt de
controle over het lasproces.

q'_[[“D Spool gun toorts: (heeft de rol voor de continu aangevoerde lasdraad gelegen in de
handgreep), is ideaal voor het gebruik van zachte draden (aluminium) zonder problemen
in de draadaanvoer.

® Volg voor de installatie de aanwijzingen in Fig.9.

2) Instelling lasstroom

Kies de lasstroom in functie van het uit te voeren werk. Beginmet een lage instelling
indien het metaal dun is. Vermeerder dan tot aan de optimale instelling.

@ Stel de lasstroom niet af terwijl je aan het lassen bent, daar de stroom de omschakelaars
zou kunnen beschadigen.

3) Manueel of met Synergic werken
programma.

Op het display verschijnen de melding “Synergic” en het programma.
Het MIG Synergic controlesysteem slaat het laatste programma op waarm

toortsen hebben gewerkt. Het model 3 slaat alleen de programma’s op van d rm
toortsen 1 en 2. @
Het synergisch programma instellen A

» Selecteer op volgorde: de draad: “WIRE”; de diameter “WIRE DIAM” &gt gas™¥*GAS”
De cijfers knipperen als er meerdere opties mogelijk zijn voor d, ie u hebt
geselecteerd. Druk op de bijbehorende toetsen om uw keuze te bey€s e wijzigen

Als u alles geselecteerd hebt, knipperen de cijfers niet m Deert te lassen
zonder alle opties te hebben geselecteerd, werkt het las
het display de melding “SET".

» Zet de potentiometer op de “0” van de SYN-schaal. U kun

voorgestelde waarde corrigeren tot +/— 20%.

Manueel lassen

» Druk op de toets “Man /Syn”. Op het display vée "@ de melding
lasapparaat werkt op de traditionele manier.
» Regel de draadaanvoer met de potentiomete

@ Op lasapparaten die met meerdere toorts:
kunnen de synergie en de snelheid v,
potentiometer op de toortsen.

4) Keuzeschakelaar met

Op de stand 4 tijden zorgt
indrukking van de knop sta
nogmaals op de knop te dr,
te laten stopt de gasaanvder.
De selectie staat op het display.

5) Laswijze selecteren: Continu “Copt

(volgorde van lascyclussen en onder

» Druk meerdere malen op de toets om de gew
De selectie staat op het display.

» Regel met de toetsen “+, -” de lastijd in de werkwijzen “Spot” en “Stitch.
De selectie staat op het display.

\‘'Spot” ; Onderbroken
gen) “Stitch”

lasmethode te selecteren.

@ In de werkwijze “Stitch” kunt u ook de onderbrekingstijd regelen die in de secundaire
parameters staat.

6) Secundaire parameters selecteren

» Druk meerdere malen op de toets “Menu” om de parameter te selecteren en wijzig
hem met de toetsen “+, -”. De wijzigingen worden 5 seconden nadat u de toetsen hebt
losgelaten actief, wanneer het controlesysteem automatisch de lijst van de secundaire
parameters sluit.

De selectie staat op het display.

Burn back: Wijzig de uitsteeklengte van de draad, die uit de contactbuis steekt, op

het einde van het lasproces De fabrikant zou reeds voor de juiste instelling moeten
gezorgd hebben.

Soft start (Snelheidstraject): Wijzig de naderingssnelheid van de draad tot aan het te

lassen werkstuk aan het begin van het lasproces. De fabrikant zou reeds voor de
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juiste instelling moeten gezorgd hebben.
Pause time: tijd van de onderbreking in de werkwijze “Stitch”
Back light: Sterkte van de displayverlichting
Contrast: Contrast van de meldingen op het display

(D U kunt niet lassen als u het “Menu” aan het gebruiken bent.

(D U kunt niets regelen als de toortstoets is ingedrukt. Alleen de potentiometer op de
controle of de toorts is actief.

7) Amperemeter Voltmeter

De lasspanning- en stroomwaarden staan op het display tijdens het lassen en 10
seconden nadat u gedaan hebt met lassen.

8) Waarschuwing voor thermische beveiliging

U wordt gewaarschuwd voor het schakelen van een thermische beveiliging met de
melding “Thermal protection”.

Bij overschrijding van de belasting “X” vermeld op het typeplaatje, zaleen thermische
beveiliging het proces onderbreken alvorens het lasapparaat kan beschadigd worden.
Wacht totdat de werking werd hersteld, en daarna nog best enkele minuten.

Indien de thermische beveiliging constant tussenkomt, betekent dit dat er te hoge
prestaties gevraagd worden aan het lasapparaat.

Draad inladen

In de werkwijze “2T” “CONT” drukt u meer dan
gastoevoer stopt, de toorts krijgt geen spanning
aangevoerd.

In de werkwijze “4
toortstoets hebt losg®
Als de laadfunctie actie
** (Dit onderd

den op de toortstoets: de
draad wordt langzaam

” werkt dit op deze anier, 3 seconden nadat u de

ebruik het Iasappgaa gevingen met: gas, dampen, geleidende poeders
lifende rook en andere agentia die de metallische delen

nen beschadigen.

bruik is het mogelijk dat er rook ontstaat; dit is te wijten aan
is opgedroogd. De rookvorming zal slechts enkele minuten duren.

v. ijzervijzels), zoutedyght,
e ktrische isoleriffgen
Bij het aanzetten gaat de MIG Synergic op “synergie” staan in het laatst gebruik elektrisghe nWan het lasapparaat werden behandeld met beschermende

het hars, d

Onderhoud

Schakelue paraat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens

ond@rh@lidswerkzaamheden uit te voeren.

n onderhoud moet regelmatig door de bediener uitgevoerd worden in functie
ebruik.

aifigeleider. - Maak de contactbuis en de gasverdeler schoon met een ijzeren borstel.
ang ze indien ze versleten zijn. + Maak het lasapparaat aan de buitenkant schoon

met een vochtig doek.

elkens de draadrol wordt vervangen:

+ Controleer de uiltijning, de reinheid en de slijtage van het draadtransportwieltje. Fig.12

« Verwijder metallische stofdeeltjes die zich afzetten op het draadaanvoermechanisme.

» Maak de draadgeleidermantel schoon met watervrije solventen en ontvetters en droog

het met perslucht. « Controleer de sleet op de waarschuwingsetiketten.Vervang de

versleten deeltjes.

Buitengewoon onderhoud uit te voeren door ervaren of gekwalificeerd personeel

op elektromechanisch vlak, op regelmatige tijdstippen, in functie van het gebruik.

(Toepassing van de regel EN 60974-4)

« Inspecteer de binnenkant van het lasapparaat en verwijder het stof dat afgezet werd op

de elektrische delen (gebruik perslucht) en op de elektronische kaarten (gebruik een heel

zachte borstel of geschikte producten). « Controleer of de elektrische aansluitingen goed

vastgedraaid zijn en dat de isolering van de bekabeling niet beschadigd is.

verschijnt @;\troleer de aansluitingen van de gasleiding, van de kabel van de toorts en van de
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SV

Bruksanvisning

A\

Las bruksanvisningen noggrant innan svetsen anvands.

Anlaggningarna for bagsvetsning med tradmatning MIG/MAG (kallas hadanefter for
"svets”) ar avsedda for industriell och yrkesmassig anvandning.

Kontrollera att svetsen installeras och repareras av_kunniga personer.

gallande lagstiftning och nationella foreskrifter.

Kontrollera att operatéren har trénats for attanvanda svetsen, samt kanner till riskerna
som &r férenade med bagsvetsning och nédvandiga sakerhets- och nédatgarder.
Detaljerad information finns i haftet “Installation och anvandning av apparatur for
bagsvetsning”: IEC eller CLC/TS 62081.

i enlighet med

Sakerhetsforeskrifter

B Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

B Kontrollera att stickkontakten och matningskabeln &r i ett gott skick.

B Kontrollera att svetsen ar avstangd innan stickkontakten satt in i matningsuttaget.

B Sténg av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget sa fort arbetet har
avslutats.

B Stang av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget innan: svetskablarna
ansluts, den kontinuerliga traden monteras, delar pa brannaren och tradmatarmekanismen
byts ut, underhallsingrepp utfors och innan svetsen flyttas (anvand handtagen som sitter
pa svetsen).

B Ta inte i spanningssatta delar med bara hander eller med véata klader. Isolera dig sjalv
elektriskt fran elektroden, fran arbetsstycket som ska svetsas samt fran eventuella
metalldelar som finns i narheten, som &r jordanslutna. Anvand lampliga handskar, skor,
klader och isolerande och brandtaliga torra mattor.

B Anvand svetsen i en torr och vél ventilerad miljé. Utsatt inte svetsen for regn eller direkt
solljus.

B Anvand endast svetsen om alla paneler och skarmar ar pa plats och korrekt monterade.

B Anvand inte svetsen om den har ramlat eller om den har utsatts for slag. Det kan han
att svetsen inte langre ar saker. Lat kontrollera svetsen av en kunnig och behérig per:

A()

B Eliminera svetsrok med en lamplig naturlig ventilation eller med en rg @ .
Det ar nédvandigt att tillampa ett systematiskt tillvdgagangssatt for a @
exponeringsbegransningar for svetsrok beroende pa dess kompositio ehtfation
och tidslangd for exponering av roken.

e.
a

B Svetsa inte rena material med klorerade I6sningsmedel eller i narheten av na amnen.
B Anvand svetsmask med adiaktiniskt glas lampligt for syéfsprocess yt ut mask

om den ar skadad. Stralningen kan passera genom mas|

B Bar brandhardiga handskar, skor och klader som skyddar n fran stralar
svetsbagen och gnistorna. Anvand inte oljiga eller feta k|?l’. En gnista kaltgg
pa kladerna. Anvand skyddsskarmar for att skydda ri din omgivnin

g.
B Ta inte med bara hander i glédande delar sa are, elektro%
skyddsglasg m ydd

elektrodandar och nyligen svetsade arbetsstycken.

B Svetsningen av metallen férorsakar gnistor oc| .
pa sidan om 6gonen.
t maferial, gaser eller

VAN

B Svetsgnistor kan férorsaka brand.

B Svetsa eller skar inte i omraden dar
angor.

B Svetsa eller skar inte behall
person har kontrollerat at
ett lampligt satt.

B Rikta inte brdnnaren mot dig, andra personer gller
sticka hal pa huden eller férorsaka kortslutnin

B Stang av svetsen och dra ur stickkontakte
tradmatarmekanismen rorliga delar.

® EMF Elektromagnetiska falt

Strdmmen for svetsning avger elektromagnetiska falt (EMF), i narheten av kretsen for
svetsning eller svetsar. De elektromagnetiska félten kan paverka medicinska proteser
sasom till exempel pacemaker.

Lampliga skyddande atgarder skall vidtas for barare av protes. Till exempel sa skall man
hindra tilltrade till omrade dar svetsen anvands. Barare av proteser skall kontakta lakare
innan de narmar sig omradet for svetsen.

Denna utrustning uppfyller kraven for teknisk standard for produkt for att enbart
anvandas inom industrin och for professionell anvandning. Man svarar inte for de
avsedda granserna for utsattning av elektromagnetiska falt inom hushaill.

8 mmer brandfa

llare eller ror,
svetsas och

erfaren och kunnig
lalen iordningstalls pa

, tdbe|
aterial

t metalldelar: Tradmatningen kan

ingsuttaget innan ingrepp utfors pa

Applicera foéljande atgarder for att minska exponeringen mot elektromagnetiska falt

(EMF):

W Stall er inte med kroppen mellan sladdarna. Hall bada sladdarna pa samma sida av
kroppen.
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B Nar det ar mojligt sa linda svetssladdarna och fixera med sjalvhaftande tejp.

B Linda inte sladdarna runt kroppen.

B Anslut aterledaren till delen som skall arbetas sa néra svetspunkten som mgjligt.

B Svetsa inte genom att stddja svetsen mot kroppen.

B Hall huvud och kropp sa langt borta fran svetskretsen som méjligt. Arbeta inte i narheten
av svetsen eller sitta eller stédja sig mot den. Minimum avstand: Fig 11 Da = cm 50;
Db = cm.20.

ﬁf Utrustning av klass A

Denna utrustning har tillverkats for att anvandas i industrimiljé och for professionellt bruk.
| hushallet och déar det anslutits till ett allmant lagspanningsnat som férsoérjer hushall
sa kan det vara svart att forsakra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av
ledningsbundna eller stralade storningar.

Svetsning under farliga férhallanden

B Om du méste svetsa under férhallanden dar risk féreligger for elektriska urladdningar,
kvavning, eller i ndrvaro av material som kan antdndas eller explodera, ska du
se till att en kunnig person bedémer férhallandena i férhand. Kontrollera att det finns
personer i narheten som éar utbildade att ingripa i handelse av nddsituation. Tilldmpa
tekniska skyddsmedel som anges i 5.10; A.7; A.9 i den tekniska specifikation IEC eller
CLC/TS 62081.

B Om arbete maste utféras pa en hojd ovanfor marke,
anvandas.

B Om flera svetsar arbetar pa samma arbetsstycke

sammankopplade, 2

tillsammans 6ver:

ska alltid sakerhetsplattformar

a arbetsstycken som &r elektriskt

2 gch se till att den inte kan flytta sig. Platsen
den ska inte kunna traffas av svetsgnistor.
lyftanordningar.

pBvetsen. Det fj |
B Anvand inte kablar med da lefifig eller med anslutningar som glappar.
L 4
g ﬁ ivning av svetsen
el ar en stro|

r svetsning med tradmatning, allmant kallad MIG/MAG,

mgenegator
sedd for SVetx 4lp av skyddsgas i kolstal eller mjuka stallegeringar, rostfritt

gl och aluminiu
ransformator egenskap ar av typ platt (konstant spanning).

i en rad svetsar som skiljer sig fran varandra pa nagra punkter.

B) UIM i
C) Yadmatningsmekanism

ingskabel
g for skyddsgas
N/OFF-brytare (FRAN/TILL)
) JKopplingsdon fér specialbrannare**
ttag for brannare
1) Uttag for jord
L) Skyddssakringar
M) Kopplingsplint fér spanningsbyte**

** (Denna komponent ingar inte for vissa modeller).

Tekniska data

Markplaten sitter pa svetsen. Markplaten Fig. 2 ar ett exempel pa hur den kan se ut.
A) Tillverkarens namn och adress
B) Europeisk standard for tillverkning och sékerhet for svetsanlaggningar
C) Symbol for svetsens inre struktur
D) Symbol for avsedd svetsprocedur
E) Symbol for likstromsavgivning
F) Typ av nédvéandig matning:
17 enfas vaxelspanning, frekvens
3" trefas vaxelspanning, frekvens
G) Skyddsgrad for solida och flytande &mnen

H) Symbol som indikerar att svetsen kan anvandas i miljer dar risk for elektriska
urladdningar forekommer
1) Prestanda fér svetskrets
UOV  Min. och max. spanning vid tomgang (6ppen svetskrets).
12, U2 Strom och respektive standardiserad spanning som svetsen avger.
X Svetsdrift. Indikerar hur lange svetsen kan arbeta och hur ldnge den maste
vara stilla for att kylas ned. Tiden anges i % baserat pa en cykel pa 10 min.
(t.ex. 60 % innebar 6 min. drift och 4 min. paus).
AV Justerfalt for spanning och respektive bagspanning.
J) Data f6ér matningslinje
u1 Matningsspéanning (tillaten tolerans: +/- 10%)
1 eff Effektiv spanningsforbrukning
11 max.Max. spanningsforbrukning
K) Tillverkningsnr
L) Vikt
M) Sékerhetssymboler: Las sakerhetsforeskrifterna
Tekniska data for brannare och tradmatare Fig.3
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Driftsattning

VAV

B De elektriska anslutningarna ska utféras av kunniga och behériga personer.

B Kontrollera att svetsen ar avstangd och frankopplad frdn matningsuttaget under alla
momenten for driftsattning.

B Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

B Utrustningen maste vara ansluten till ett forsorjningssystem med en ledare for “neutral”
som ar jordansluten.

Hopmontering och elektrisk anslutning

» Montera samman de isartagna delarna i emballaget Fig. 10.

» Kontrollera att ellinjen avger den spanning och frekvens som 6verensstammer med
svetsen, samt att den ar férsedd med en automatisk brytare som ar lamplig fér max.
nominell strdm som avges (12 max.) Fig.4,1.

@ Denna utrustning ingar inte bland kraven for standard IEC/EN61000-3-12. Om
den ansluts till en allman lagspanningsledning sa ar det installatérens ansvar eller
anvandarens att kontrollera att den kan anslutas; (om det ar nddvandigt sa kontakta
ansvarig for det elektriska distribueringsnatet).

» Matningskontakt. Om svetsen inte ar forsedd med kontakt, ska en standardiserad
stickkontakt anslutas till matningskabeln (2P+T for 1-fas och 3P+T for 3-fas) med
lamplig kapacitet Fig.4,2.

» Om svetsen ar forberedd for att fungera med tva matningsspanningar ska nddvandig
matningsspanning valjas med kopplingsplinten, genom att ta bort skyddspanelen Fig.5.

@ Svetsarna ar fabriksinstéllda for att fungera med hégsta matningsspanning.

Forberedelse av svetskrets

» Anslut jordkabeln till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sa nara arbetspunkten
som modjligt.

> Anslut brannaren™* till svetsens uttag.

» Valj polaritet for brannaren**.

» Brannarens polaritet ska vara negativ “-” for karntrad och positiv “+* for alla andra tradar.
Angaende val, se anvisningarna i Fig. 8.

@ De rekommenderade tvarsnitten (mm2) for svetskabeln, baserat pa max. nominell
strdm som avges (12 max.), anges i Fig. 4,3.

@ Brannarna som har en hastighetsreglering pa handtaget och Spool gun har ett stift
som maste anslutas till uttaget G Fig. 1.

Montering av kontinuerlig trad

Angaende installationen, folj anvisningarna i Fig. 6.

Materialet och tradens diameter ska 6verensstdmma med tradmatarens rulle Fj
stromledarmunstycket Fig. 6,9,b och brannarens hélje. Om matten inte dvere
kan du fa problem med att traden karvar.

@ Trycket for tradtryckarvredet Fig. 6,5,c ar viktigt for att kunna arbeta p3
Om traden glider far du problem med svetsningen och om den ar aliffg
den deformeras och kérva i brannaren. Gor pa féljande satt for
Dra at tradtryckarvredet tills den borjar att dra traden. Om trad
elektrodkarna), dra at ytterligare ett varv. Om traden ar haid (st@l,
dra at ytterligare tre varv.

reglering:
luminium,
t stal 0.s.v.),

@ For att enkelt ta bort den kontinuerliga traden fran svi
spolen och tradmatarmekanismen genom att halla den st
pa spolen. Oppna sedan tradledararmen och dra ut tréci
med en tang fran brannarens sida.

Installation av tub for skyddsgas**

ind sedap f:
som ar kvar i

ckreduc@

aren

B Satt fast tuben for skyddsgas i uppstallt |a a ett langt avst a tsningen.
Anvand svetsens stod eller en fast del s te ramlar och ska
B Angéende installationen, folj anvisnin: s

Gas

Argon

Argon + 1-3%02
Argon + 20%C02
CcO2

@ Argongas/CO2 foredras fore CO2, da den ge

@ Stang kranen pa gastuben och nollstall tryc
** (Denna komponent ingar inte for vissa er).

svetsresultat.

ren nar svetsningen har slutforts.

Svetsprocedur: beskrivning av reglage och
varningsetiketter

Nar alla momenten for driftsattning har utforts, sla till svetsen, 6ppna kranen for
skyddsgasen och utfér regleringarna i den ordning som anges i beskrivningen av reglage
Fig. 1.

MIG synergikontroll

MIG synergikontroll underlattar svetsning; hanterar i synergi med andra instéllningar
kabelns hastighet, initial ramp och aterbranning. Svetsaren far endast aktivera ett av de
férinstallda programmen.

MIG synergikontroll ar operationell for svetsmaskinens alla férinstéllda blaslampor.
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1,a,b) Val av brannartyp**

Du kan valja mellan tre olika brannare:

l; Normal brénnare: med startknapp for svetsningen.

f(*)Brénnare med reglering av tradens hastighet pa handtaget: férenklar kontrollen
av svetsningen.

q'_[f‘DBrénnare av typ Spool gun: (har en trddmatningsspole som sitter i handtaget),
idealiskt vid anvandning av mjuka traddar (aluminium) som inte har problem med att de
karvar.

® Angéaende installationen, folj anvisningarna i Fig. 9.

2) Reglering av svetsstrom

Valj svetsstrom beroende pa typ av arbete. Bérja med en lag reglering om metallens
tjocklek &r tunn. Oka sedan regleringen tills du hittar optimalt lage.

(D Justera inte svetsstrdommen medan du svetsar, strommen kan skada kommutatorerna.

3) Val av synergisvetsningslage/manuell

Vid antandning genererar synergisvetsningslaget programmets sist anvanda synergilage.
Orden “Synergisk” och de ord tillhérande specifik programinstalining visas pa skarmen.
MIG synergisk kontroll kommer ihadg de program som sist anvandes for alla blaslampor.

“WIRE DIAM’; typ av gas:
kar vardena. Tryck pa 6nskade
ar valen ar slutférda kommer alla

grinstaliningar for@yetsStggdar som ska anvandas med flera olika typer av blaslampor

ker endast synergijusteringar eller hastighetskontroller om

otentiom d pa blaslamporna.
Omkop takt/4-takt

narens knapp funktion. Nar knappen trycks ned matas gasen ut
s upp startar svetsningen. En ytterligare nedtryckning av knappen

éljare for svetsning, kontinuerlig “Kont”,
“Punkt’; Skuggning (sekvens bestaende av

5) rwa
pufktsvetsning
ing, sedan paus) “Trad”

ck upprepade ganger pa knappen for att valja svetsningslage.
, skar av traden mell algt kan ses pa skarmen.

ontrollera svetsningstid for 1age “Punkt” och “Trad” med “+ , -” knapparna.
Valet visas pa skarmen.

(D | “Trad” 1age kan du aven styra paustiden for de sekundara parametrarna.

6) Programvaljare sekundara parametrar

Tryck pa knappen “Meny” och “+, -” knapparna upprepade ganger for att valja, samt
variera parametervérde. Andringen aktiveras 5 sekunder efter att knappen har slappts,
nar valjaren automatiskt gar ut fran ské&rmen med listan 6éver sekundéra parametrar.
Valet visas pa skarmen.

Burn back: Justerar langden pa traden som sticker ut ur strémledarens munstycke i
slutet av svetsningen. Regleringen som har utforts av tillverkaren bor vara korrekt.

Soft start (Ramp): Justerar matningshastigheten for traden som ska svetsas, i bérjan av
svetsmomentet. Regleringen som har utforts av tillverkaren bor vara korrekt.

Pause: paustid i “Trad” lage

Back light: (Bakljus): Skarmens ljusintensitet

Kontrast: Kontrast pa bokstaver pa skarmen.

(D Det &r inte méjligt att svetsa nar menyn tillgas.

(D Det ar inte mdjligt att gora justeringar nar du har tryckt pa knappen for blaslampa.
Endast potentiometern pa kontrollen, eller den som finns pa blaslampan, ar aktiv.

7) Spanning i ampere

Svetsmaskinens spanningsvéarde och elstrdm visas pa skdrmen under svetsning, och 10

sekunder efter avslutad svetsning.

8) Signal som avges for att indikera intervention vid for

hég varme

Intervention vid fér hég varme anges pa skarmen med orden “Termalt skydd”.

Om du overstiger svetsbelastningen “X” som anges pa markplaten, avbryter en
overhettningsbrytare arbetet innan svetsen skadas. Vanta tills funktionen aterstélls och
ytterligare nagra minuter om det ar mojligt.

Om &verhettningsbrytaren I6ser ut kontinuerligt innebér detta att svetsen utsatts fér en
alltfér hoég belastning.
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Laddning av tradfunktioner

I 1age “2T” “KONT”, tryck och hall ned knappen i mer an 3 sekunder. Gasflodet avbryts;
blaslampans spanning &r lika med noll och traden fortsatter med minskad hastighet.

| lage “4T”, “KONT” &r funktionen identisk, 3 sekunder efter att knappen for blaslampan
har slappts.

Nar laddningsfunktionen ar aktiv visas orden “Trad ladda” pa skarmen.

** (Denna komponent ingar inte for vissa modeller).

Rekommenderad anvandning

B Anvand endast férlangningssladd om det ar absolut nédvandigt. Férlangningssladden ska
ha samma tvarsnitt eller grévre som matningskabeln och vara férsedd med jordledare.

B Tack inte Over svetsens luftintag. Sténg inte in svetsen i behallare eller hyllor som
saknar lamplig ventilation.

B Anvand inte svetsen i miljoer som innehaller: Gaser, angor, ledande damm (t.ex.
slipdamm fran jarn), salthaltig luft, fritande rok eller andra @mnen som kan skada
metalldelarna och de elektriska isoleringarna.

@ De elektriska delarna pa svetsen har behandlats med skyddande harts. Vid den forsta
anvandningen kan rok bildas. Rok bildas nar hartsen torkar fullstandigt. Efter nagra
minuter upphdr roken.

VAV.'N

Stang av svetsen och dra ut kontakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp
utfors.

Lopande underhall som ska utféras av operatéren regelbundet, beroende pa hur
mycket svetsen anvands.

« Kontrollera anslutningarna for gasslangen, brannarkabeln och jordkabeln. « Rengér
stromledarmunstycket och gasspridaren med en stalborste. Byt ut dem om de &r utslitna.
» Rengor svetsen pa utsidan med en mjuk trasa.

Varje gang som tradspolen byts ut:

« Kontrollera att tradmatarrullen &r i linje, rengjord och inte utsliten. Fig.12 « Ta bort
metalldamm som lagger sig pa trddmatarmekanismen. ¢ Rengdr tradholjet med
vattenfritt och fettldsande 16sningsmedel och torka av med tryckluft. « Kontrollera att
varningsetiketterna inte &r slitna. « Byt ut slitna delar.

Extra underhall ska utféras regelbundet av personal som &r kunnig och behérig inom
elektromekanik, beroende pa hur mycket svetsen anvands. (Tillampa regeln EN 60974-
4)

Underhall

kablarnas isolering inte ar skadad.

Q
>
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ikk
« Kontrollera svetsen invandigt och ta bort damm som lagger sig pa de elektriska delari
(med tryckluft) och pa kretskorten (med en mycket mjuk borste eller med dartill avsedda
produkter). « Kontrollera att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna ocl

O

NO

Instruksjonsmanual

A\

Les denne instruksjonsmanualen ngye fgr bruk av sveisemaskinen.

MIG/MAG _buesveisemaskiner med kontinuerlig trdd. i denne manualen kalt
“sveisemaskiner”, er designet for industriell og profesjonell bruk.

Serg for at sveisemaskinen kun installeres og repareres av kvalifiserte personer eller
eksperter, i overholdelse med loven og med nasjonale bestemmelser.

Serg for at operatgren er oppleert i bruken av og risikoene tilknyttet buesveisingprosessen
og i de ngdvendige beskyttelsestiltakene og nadprosedyrene.

Detaljert informasjon finnes “Installasjon og bruk av buesveisingsutstyr’-brosjyren: IEC
eller CLC/TS 62081.

/N

Sikre at stramkontakten som sveisemaskinen er ko
sikkerhetsinnretninger (automatisk utkobling) og
gmkabelen er i god stan

Sikkerhetsvarsler

ih er beskyttet med passende

ar du er ferdig med arbeidet.

tremkontakten fer tilkobling av
tting av deler pa sveiseapparatet
ehold, eller flytting (bruk baerehandtaket pa
ller vate kleer. Isoler deg fra elektroden,
: 'ejo‘ete metalldeler. Bruk hansker, fottgy og kleer

% e-brennbare isoleringsmatter.

B Bru skinen pa et to pmrade. Ikke utsett sveisemaskinen for regn
eller d gg80Iskinn.

B Bruk sveisemaskinen ky der: aff€ panelene og vernene er pa plass og korrekt
ontert. L 4

bruk sveisemas
rtrygt. Fa den

9)

den har veert sluppet ned eller slatt, da dette muligens
en kvalifisert person eller en ekspert.

0
ke

jennom passende naturlig ventilasjon eller med en rgykventilator.
rming ma brukes for a vurdere grensene for eksponering til
engig av deres sammensetning, konsentrasjon og lengden pa

An sveisemaske med adiaktinisk glass passende for sveising. Bytt ut masken om

en blir skadet; den kan slippe inn straling.
uk brannsikre hansker, fottay og kleer for & beskytte huden fra stralene som produseres
Vv sveisebuen og fra gnister. Ikke bruk oljete kleer da en gnist kan sette fyr pa dem. Bruk
verneskjermer for & beskytte mennesker i naerheten.
Ikke la bar hud komme i kontakt med varme metalldeler, som sveiseapparatet,
elektrodeholdergripere, elektrodestubber eller nysveisede deler.
B Metallarbeide skaper gnister og fliser. Bruk vernebriller med beskyttende sidevern.

/O

B Sveisegnister kan utlgse branner.

Ikke sveis eller kutt i neerheten av brannfarlige materialer, gasser eller damper.

Ikke sveis eller kutt beholdere, sylindre, tanker eller rer med mindre en kvalifisert
tekniker eller ekspert har sjekket at det er mulig a gjere dette, eller har gjort ngdvendige
forberedelser.

Fjern elektroden fra elektrodeholdergriperne nar du har fullfert sveiseoperasjoner. Serg
for atingen del av elektrodeholdergripernes stremkrets bergrer bakken eller jordkretser:
Tilfeldig kontakt kan fere til overoppheting eller utlgse en brann.

B Rett aldri sveisepistolen mot deg selv, andre eller metalldeler; den kontinuerlige traden
kan lage hull eller forarsake kortslutninger.

B S|4 av sveisemaskinen og dra pluggen ut av stremkontakten for det foretas noen
manuelle operasjoner pa tradfremmaterens bevegelige deler.

® EMF Elektromagnetiske felt

Sveisestremmen danner elektromagnetiske felt (EMF) i neerheten av sveisekretsen og
sveiseapparatet. Elektromagnetiske felt kan gi interferens for medisinske hjelpemidler,
som for eksempel pacemakere.

Det ma tas tilstrekkelige forholdsregler for personer som bruker medisinske hjelpemidler.
For eksempel ma de ikke gis tilgang til omradet der sveiseapparatet brukes. Brukere
av medisinske hjelpemidler ma radfere seg med lege fer de naermer seg omradet der
sveiseapparatet blir brukt.

Dette apparatet tilfredsstiller kravene til teknisk standard for produkt til bruk i industrielle
og profesjonelle miljger. Det kan ikke garanteres at kan overholde de grenser som gis for
elektromagnetiske felt i hjemmet.

>

Bruk felgende forholdsregler for & minke den grad man utsettes for elektromagnetiske
felt (EMF):
B | plasser deg med kroppen pa sveisekablene. Hold begge sveisekablene pa samme
side av kroppen.
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Nar det er mulig tvinner man sammen sveisekablene og fester dem med tape.

Ikke vikle sveisekablene rundt kroppen.

Kople jordingskabelen til det naermeste bearbeidingsstykket.

Ikke utfgr sveising med sveisemaskinen hengende fra kroppen.

Hold hode og kroppen sa langt fra sveisekretsen som mulig. Ikke arbeid nzer, sittende
eller stottet pa sneisemaskinen. Minimumsdistanse: Fig 11 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf Apparat i klasse A

Dette apparatet er utviklet for bruk i industrielle og profesjonelle miljger.

| hjemmet og i miljget som mottar stremtilfersel med lav spenning kan det bli vanskelig
a sikre overholdelse av grensene for elektromagnetisk kompatibilitet, pa grunn av la
forstyrrelser som blir tilfert eller stralet.

°
@ Sveising under risikable forhold

B Dersom sveising ma utferes under risikable forhold (elektriske utladninger, kvelning,
naerveer av brannfarlige eller eksplosive materialer), sgrg for at en autorisert ekspert
evaluerer forholdene pa forhand. Serg for at oppleert personale er til stede, som kan
gripe inn ved et ngdstilfelle. Bruk beskyttende utstyr beskreveti 5.10; A.7; A.9i IEC eller
CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

B Dersom du ma jobbe i en posisjon hevet over bakkeniva, ma du alltid bruke en
sikkerhetsplattform.
B Dersom mer enn en sveisemaskin ma brukes pa samme stykke, eller i tilfeller hvor

stykker er elektrisk koblet, kan summen av tomgangsspenningen pa elektrodeholderne
eller pa sveiseapparatene overskride sikkerhetsnivaene. Sgrg for at en autorisert ekspert
evaluerer forholdene pa forhand for & se om slik risiko er tilstede og om ngdvendig ta i
bruk beskyttende tiltak beskreveti 5.9 av IEC eller CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

A Ytterligere varsler

B |kke bruk sveisemaskinen for andre formal enn beskrevet, for eksempel for a tine
frosne vannrar.

B Plasser sveisemaskinen pa en flat stabil overflate og serg for at den ikke kan bevege
seg. Den ma veere plassert pa en slik mate at den lar seg kontrollere under bruk uten
risiko for & bli dekket av sveisegnister.

B |kke |aft sveisemaskinen. Ingen lgfteinnretninger er festet til maskinen.

B |kke bruk kabler med skadet isolasjon eller Igse koblinger.

Beskrivelse av sveisemaskinen

Sveisemaskinen er en streamgenerator for kontinuerlig tradsveising, kient som MIG/MAG,
og passer for sveising av karbonstal eller lette stallegeringer, rustfritt stal og aluminium,
med bruk av beskyttende gass.

Transformatorens elektriske karakteristikk er flat (konstant spenning).

Oppstart

A\ /N

B Kobling til stramnettet ma utfares av ekspert eller kvalifisert personale.

B Sikre at sveisemaskinen er slatt av og at pluggen ikke er i stramkontakten fer denne
prosedyren utfgres.

B Sikre at stremkontakten som sveisemaskinen er koblet til er beskyttet av
sikkerhetsinnretninger (automatbryter) og jordet.

B Apparatet ma kun veere koplet til et stremsystem der den ngytrale lederen er jordet.

Montering og elektriske koblinger

» Montering av frakoblede deler funnet i forpakningen fig. 10.

» Sjekk at stromforsyningen leverer spenningen og frekvensen som svarer til
sveisemaskinen og at den er utstyrt med en automatbryter som passer til maksimalt
levert strom (12max) fig. 4,1.

® Dette apparatet faller ikke inn under kravene til forskriften IEC/EN61000-3-12. Dersom

den koples til det offentlige stremnettet med lav spenning, vil dette vaere ansvaret il

installatgren eller brukeren & sjekke at det kan koples til (om n@dvendig kontakter man
selskapet som er ansvarlig for stramforsyningen).

» Plugg. Dersom sveisemaskinen ikke er utstyrt med en plugg, ma en standardisert plugg

(2L+J for 1F og 3L+J for 3F) med passende kapasitet festet til stramkabelen fig. 4,2.

» Dersom sveisemaskinen er designet for & bruke t jellige spenninger, ma den

pakrevde spenningen velges pa koblingstavlen, s

Fig. 5.

(D Sveisemaskinep

o

Sveisepistoler medh kontroller pa handtaket og spolepistolhandtak ma kobles

ontakt G fig. 1.

N X . . L o instruksjonen@fig. 6 for installasjon.
Denne manualen viser til en rekke sveisemaskiner som avvikerinoen av spesifikasjon radens materi eter ma stemme med tradmaterullen fig. 6, 5, a, kontaktspissen
Identifiser din modell i fig. 1. ig. 6,9, b istolens foring. Dersom mélene ikke stemmer kan det oppsta
problemer med j ating av traden.

Hoveddeler fig. 1

A) Adgangsluke til spolerommet
B) Spoleholdersnelle

C) Tradmater

D) Strgmkabel

E) Gasslangekobling

F) PA-/AV-bryter.

G) Spesiell sveiseapparatkobling**
H) Sveiseapparatkobling

1) Jordkabel

L) Beskyttende sikringer

M) Koblingstavle for spenningsendring**

** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert

Tekniske data

En dataplate er festet til sveisemaskinen. Fig. 2

A) Navn og adresse pa produsent

B) Europeisk referansestandard for konstruks)

C) Symbol for sveisemaskinens interne st

D) Symbol for den forutsette sveisepro

E) Symbol for levert kontinuerlig strom

F) Pakrevd inngangsstrem:

1~ vekslende enkeltfaset

3" trefase veksel-spenni

Beskyttelsesniva for t

Symbol som indikerer mulighe

veere utsatt for elektriske utladninger

Sveisekretsytelse

Uov  Minimum og maksimum apen krets:

12, U2 Strem og tilsvarende normalisel ing levert av sveisemaskinen.

X Driftssyklus. Indikerer hvor lenge svei askinen kan jobbe og hvor lenge
den ma hvile for a kjeles ned. Tiden er uttrykt i % basert pa en 10 minutters
syklus (dvs. at 60 % betyr 6 minutters jobb og 4 minutters hvile).

AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespenning.

Strgmforsyningsdata

u1 Innmatingsspenning (tillatt toleranse: +/- 10 %)

11 eff Effektiv absorbert strom

11 maks Maksimum absorbert stram

K) Serienummer

L) Vekt

M) Sikkerhetssymboler: Se sikkerhetsvarsler

Tekniske data for sveispistol og tradmater fig. 3

en modeller).

effeksempel pa dghn n.
sikkerhet for%

N

en i miljger som kan

L 4

nnipg
frekve

@ vens

or & bruke sveis

G)
H

(4pen sveisekrets)
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dens trykknapp fig. 6, 5, c, er viktig for korrekt drift. Dersom traden
oppsta problemer med sveising. Dersom den pa den andre siden er

for sfga den bli deformert og vil ikke kjgres jevnt gjennom sveisepistolen. Den
afUsteres'som falger: Skru tradens trykknapp til den begynner & trekke traden, skru
n deretter en gang til dersom traden er myk (aluminium, hul trad). Dersom traden

rd (stal. rustfritt stal, osv.), drei skruen tre ganger til.

spolen og tradmateren mens den holdes stram, og knyt den deretter til spolen. Apne
sa ledearmen for traden og dra tradstykket ut av sveisepistolen med en nebbtang.

@For a enkelt fierne den kontinuerlige traden fra sveisemaskinen, kutt traden mellom

SN

nstallering av den beskyttende gassylinderen** og
rykkreduksjonsroret®

B Plasser den beskyttende gassylinderen i en staende posisjon, langt unna sveiseomradet.
Bruk sveisemaskinstetten eller en annen fastmontert del slik at det ikke er noen risiko
for at den faller eller blir skadet.

Folg instruksjonene i figur 7 for installasjon.

Gass Bruksomrade
Argon All ikke-jernholdige metaller (aluminium)
Argon + 1-3%02 Rustfritt stal

Argon + 20%C02 Karbonfattig stal
CO2 Karbonfattig stal

(D Argon/CO2 er a foretrekke fremfor CO2, da det gir bedre resultater.
(D Lukk gassventilen og nullstill trykkreduksjonsrgret nar du er ferdig med arbeidet.
** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).

Sveiseprosess: beskrivelse av kontroller og signaler

Nar du har tatt i bruk sveiseapparatet, skru det pa, apne sikkerhetsgassventilen og utfer
justeringene i rekkefalgen vist i beskrivelsen av kontrollene, figur 1.

MIG Synergetic-styring

MIG Synergic-styringen letter sveisingenidetden styrer hastigheten pa sveisetraden,
startrampe og burn-back i synergi med de andre innstilte sveiseparametrene.
Sveiseren ma bare aktivere et av de forhandsinnstilte programmene.

MIG Synergic-styringen virker for alle de sveisepistoler som er forhandsinnstilt for
sveiseren.

1,a,b) Valg av sveisepistoltype**
Tre sveisepistoltyper kan velges:
6 Normal sveisepistol: Med sveisestartutigser.

‘f:‘*’ Sveisepistol med tradhastighetsjustering pa pistolhandtaket: Forenkler
28



sveisekontrollen.

ﬁ Sveisepistol med spolepistolhandtak: (med en kontinuerlig tradspole plassert i
handtaket) ideell for bruk med myk trad (aluminium) uten trekkeproblemer.

@ Folg instruksjonene i fig. 9 for installasjon.

2) Justering av sveisestremmen

Velg sveisestrgmmen i henhold til jobben som skal utfgres. Start med lav strem dersom
metallet er tynt. @k deretter strammen til den beste posisjonen finnes.

@ Ikke juster sveisestrgammen under sveising, da stremmen kan skade bryterne.

3) Valg av Synergic sveisemodus/Manuell

Nar du slar pa MIG Synergic sveisemodus, velger den det siste programmet som ble
brukt.

Displayet viser ordene "Synergic” og de som angir det programmet som er valgt.

MIG Synergic-styringen husker det siste programmet som ble definert for hver
sveisepistol. Modell 3 husker bare programmer for normal sveispistol 1 og 2.

Stille inn Synergic-program

» Velg i rekkefglge: Tradtype “WIRE”, diameter “WIRE DIAM”, gasstype “GAS”. Hvis
det er flere alternativ tilgjengelige for den typen trad du har valgt, vil verdiene blinke.
Trykk de respektive knappene for & bekrefte eller endre valgene. Nar valgene er fullfart
vil alle instruksjonene bli faste. Hvis du prever & sveise uten a ha avsluttet valgene, vil
sveisestaven ikke virke og ordet “SET” vil bli vist pa displayet.

> Drei potensiometeret pa skalaen ”SYN” til den ngytrale verdien ”0”. Du kan justere den
foreslatte verdien til MIG Synergic-styringen opp til +/- 20 %.

Manuell sveisemodus

» Trykk forst “Man Syn”-knappen. “Manual” vises pa displayet. Sveisestaven vil virke
pa tradisjonell mate.
» Styr tradhastigheten med potensiometeret fig. 4,4.

@ Ved sveisestaver som er forinnstilte for bruk med flere typer pistoler (spole pa pistolen,
osv), vil synergijusteringer eller styring av hastigheten pa sveisetraden kun gjeres ved
hjelp av potensiometeret plassert pa pistolene.

4) 2 slags- 4 slagsvelger

| 4 slagsposisjon endres sveisepistolens knapp funksjon. Nar knappen trykkes, blir
gass levert, og nar den slippes opp starter sveising. Ved a trykke en gang til stopper
sveisingen, og nok et trykk stopper levering av gass.

Valget vises pa displayet.

5) Valgbryter for kontinuerlig sveis "Cont”, punktsveis "Spot’
sgmsveis (sveisesgm og pause som fglger etter hverand

"Stitch”. Q

» Trykk knappen flere ganger for a velge sveisemodus.

Valget vises pa displayet.

> Styr sveisetiden for "Spot’- og "Stitch”-modusene med knappene "+’ €g ”-".
Valget vises pa displayet.

@ | “Stitch”-modus kan du ogsa styre tiden for pausen med de sek| ametrene.

@® 6) Valg av sekundaere parametre

» Trykk “Menu”-knappen flere ganger for a velge og a va
med bruk av knappene “+” og “-“. Endringene vil bli aktive
sluppet den siste knappen, nar styringen automatisk gar ut
parametrene. i

Valget vises pa displayet.

Burn back: Modifiserer lengden av trad som forblir
av sveiseoperasjonen. Innstillingen gjort ved fa

Soft start: (Mykstart) Modifiserer tilnaermingsha,
ved starten av sveisingen. Innstillingen gjort V

Pause time: Pausetid i "Stitch”-modus

Back light: Lysintensiteten pa displayet

Contrast: Kontrasten for skriften pa displaye

e u” vises. L 4
istolknappen er ti n potensiometeret

Verdiene for spenning og strem pa iseapparate;
og i 10 sekunder etter at den er avsluttet.

8) Signalisering av temperatura d
Avbrudd pa grunn av temperaturvernet vi displayet med ordene "Thermal

protection”.

Dersom driftssyklus “X” vist pa dataplaten overskrides vil en varmesikring stoppe
maskinen fgr skade oppstar. Vent pa at drift gjenopptas, og vent om mulig noen minutter til.
Dersom varmesikringen fortsetter & kutte inn, blir sveisemaskinen presset utover sine
normale driftsnivaer.

Funksjoner for skifte av trad

Trykk knappen ferst i modus ”2T”, "CONT” i mer enn 3 sekunder. Gasstrgmmen blir
avbrutt, pistolspenningen er null og traden mates ut med redusert hastighet.

| modus ”4T”, "CONT” er funksjonen identisk etter 3 sekunder fra knappen pa pistolen
er sluppet.

Nar innmatingsfunksjonen er aktivert, viser displayet ordene "Wire Load”.

taktspissen
ik K r veere korrekt.

@ Det er ikke mulig & sveise nar mep

ise isplayet under sveisingen

** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).
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Anbefalinger for bruk

B Skjgteledning ma kun brukes nar det er absolutt nedvendig, gitt at den har like stort eller
starre tverrsnitt enn stremkabelen, og at den er utstyrt med en jordledning.

B Ikke blokker sveisemaskinens luftinntak. Ikke lagre sveisemaskinen i beholdere eller pa
hyller som ikke garanterer passende ventilasjon.

B |kke bruk sveisemaskinen i miljger hvor det er gass, damper, stramledende pulver (f.eks.
jernspon), darlig luft, etsende damper eller andre midler som kan skade metalldelene
og den elektriske isolasjonen.

@ De elektriske delene pa sveisemaskinen har blitt behandlet med beskyttende harpiks.
Nar den brukes for fgrste gang, kan rayk oppsta. Dette er forarsaket av at harpiksen
terker fullstendig. Reyken bgr kun vare noen minutter.

Vedlikehold
VAV

Sla av sveisemaskinen og ta pluggen ut av stremkontakten far noe vedlikehold utfgres.
Ordineert vedlikehold skal utfgres periodisk av operatgren avhengig av bruk.

+ Sjekk koblinger for gasslange, sveiseapparatets kabel og jordingskabel. « Rengjor
kontaktspissen og gassprederen med en jernbgrste. Bytt ut om slitt. * Rengjer utsiden
av sveiseren med en fuktig klut.
Hver gang en tradspole byttes ut:
« Sjekk innretting, renhet og slitasjetilstand pa tradrullgfi.
som har blitt avsatt pa tradmatemekanismen.
vannfritt lasemiddel
varselsetiketter. « B
Ylimaaréinen huoltd
sahkéasentajien_toimestanpkdUsittain
60974-4) Y,

* Inspiser i

12 « Fjern evt. metallpulver

riippu

Sisemaskin og rn stev avsatt pa elektriske deler
og kretskort d sveert myk berste og passende
Sjekk at de elektris oblingene er stramme og at isolasjonen

e er skadet..

ekunder etter at d @
n for de U,
d_sifitten
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Fl

Kayttoohjekirja

A\

Lue huolellisesti tdma kayttdohjekirja ennen hitsauskoneen kayttda.

MIG/MAG ja FLUX jatkuvalanka-kayttdiset kaarihitsauskoneet, joita tassa
kayttoohjekirjassa kutsutaan nimelld “hitsauskone”, on suunniteltu teollisuus- ja
ammattikayttéa varten.

Varmistu siitd, ettd hitsauskone asennetaan ja korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
ammattitaitoisten tyontekijdiden tai asiantuntijoiden toimesta noudattaen voimassa
olevia lakeja ja Kansalliset maaraykset.

Varmistu siitd, ettd koneenhoitaja on koulutettu koneen kayttéa varten ja ettd hén on
tietoinen riskeista, jotka liittyvéat kaarihitsaukseen seka tuntee valttdmattémat turvatoimet
ja hatatoimenpiteet.

Yksityiskohtaista tietoa 16ytyy kayttdohjekirjan kohdasta “Kaarihitsausvarustuksen
asennus ja kayttd” : IEC tai CLC/TS 62081.

Turvavaroituksia

Huolehti siita, etta pistorasia, johon hitsauskone kytketdan, on suojattu asiaankuuluvilla
suojalaitteilla (automaattikytkimelld) ja ettd se on maadoitettu.

Varmistu siita, ettd pistotulppa ja virtakaapeli ovat hyvassa kunnossa.

Ennen pistotulpan kiinnittdmista pistorasiaan, varmistu siita, etta hitsauskone on kytketty
pois paalta.

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta heti, kun olet lopettanut
tyon.

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen seuraavia
toimenpiteita: hitsauskaapelien kytkeminen, jatkuvan langan asentaminen,
hitsauspolttimen tai langansyéttolaitteen osien vaihtaminen, suoritettaessa huoltotoimia
tai siirrettdessa konetta (kayta hitsauskoneen kuljetuskahvaa).

Al kosketa mitadn sahkoistettyé osaa paljaalla iholla ja kosteilla vaatteilla. Erista itsesi
elektrodista, hitsattavasta kappaleesta ja kaikista maadoitetuista metalliosista. Kayta
suojakasineita, -jalkineita ja —vaatetusta, jotka on tarkoitettu tata kayttoa varten ja kayta
kuivia, syttymattdmia eristysmateriaaleja.

Kayta hitsauskonetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Ala pida hitsauskonet
sateessa tai suorassa auringonpaisteessa.

Kayta hitsauskonetta vain, kun kaikki suojalevyt ja muut suojaimet ovat paikoillaa
asennettuina asianmukaisella tavalla.

Ala kayté hitsauskonetta, jos se on pudonnut tai iskeytynyt johonkin, sill& i
vaarallinen. Anna ammattitaitoisen tyontekijan tarkastaa se.

B Eliminoi kaikki hitsaussavut asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen av
savuimuria. Riippuen savujen koostumuksesta, pitoisuudesta ja alti i

MAAL@OOVD

B Kayta hitsausmaskia varustettuna hitsaukseen tarkoitetull
lasilla. Vaihda vaurioitunut maski; se voi lapaista satei

hitsauskaaren aiheuttamilta sateiltd ja kipindilta:
vaatekappaleita, silla kipinat voisivat sytyttd
oleskelevien henkildiden suojaamiseksi.

m Al4 anna paljaan ihon joutua kosketuksii

tulden. Kayta s

n metalligsj
inpatkat tai va%
tteitd. Kayta hitsa
varustettuina silmien sivusuojilla. e
B Hitsauskipinat voivat syt tule@ §
aikassa, jonka lahellg on

sat.
suojalaseja

B Metallin tyostd saa aikaan kipindita ja

m Al hitsaa tai suorita katl
tai hoyryja.
m Al3 hitsaa tai leikkaa sailidastifita, sylinter
ammattitaitoinen teknikko tai asiantuntija on tar
suorittaa tai kun han on suorittanut asiaanku

B Al3 koskaan kohdista poltinta itseési, muita henkildita tai metalliosia kohti; jatkuva lanka
voisi saada aikaan reikia tai aiheuttaa oikosulkuja.

B Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
manuaalisten toimenpiteiden suorittamista langan syéttolaitteen liikkuvien osien suhteen.

® EMF Sahkomagneettiset kentat

Hitsausvirta aikaansaa séhkdmagneettisia kenttia (EMF) hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden
laheisyydessa. Sahkomagneettiset kentat saattavat vaikuttaa |adketieteellisiin
proteeseihin kuten sydamen tahdistimeen.

Tulee huolehtia tarvittavista suojatoimista laaketieteellisten proteesien kayttajien
suhteen. Esimerkiksi tulee estaa paasy hitsauslaitteen kayttdalueelle. Laéketieteellisten
proteesien kayttdjien tulee keskustella |dakarin kanssa ennen hitsauslaitteen
kayttéalueelle siirtymista.

Tama laite tayttaa kaikki vaatimukset, joita esitetdan teknisessa standardissa tuotteille,
joita kaytetdan yksinomaan teollisuus- ja ammattikaytdssa. Ei taata vastaavuutta rajoissa,
jotka vaaditaan ihmisten altistumiselle elektromagneettisille kentille kotiymparistéssa.

setta toiminnot on mahdollista
almistelutyot.
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Huolehdi seuraavista varotoimista, jotta minimoidaan altistuminen sahkémagneettisille
kentille (EMF):

m Ald aseta kehoasi hitsauskaapeleiden véliin. Pidd molemmat hitsauskaapelit kehon
samalla puolella.

Mikali mahdollista kierra virtakaapeli ja maadoituskaapeli yhteen ja kiinnitéd ne
tarranauhalla.

Ala kierra hitsauskaapeleita kehon ympérille.

Liitd maadoitusjohdin tydstettdvaan osaan mahdollisimman lahelle hitsattavaa pistetta.
Ala hitsaa pitden hitsauslaitetta kehoon ripustettuna.

Pidé& paa ja rintakeh& mahdollisimman kaukana hitsauspiirista. Al4 tydskentele lahella
hitsauslaitetta tai sen paalla istuen tai siihen nojaten. Vahimmaisetaisyys: Fig 11 Da
=cm 50; Db = cm.20.

ﬁf A-luokan laite

Tama laitteisto on suunniteltu kaytettavaksi teollisuus- ja ammattikaytdssa.

Kotona ja ymparistdissa, joissa liitytdan yleiseen pienjannitteiseen asuinrakennuksia
palvelevaan sahkonjakeluverkkoon, saattaa olla vaikea tayttdd sahkomagneettisen
yhteensopivuuden vastaavuusvaatimuksia johtuvien ja sateilevien hairididen vuoksi.

O
§ Hitsaaminen vaaraolosuhteissa

B Jos hitsaus on tarpeen suorittaa riskiolosuhtei
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtavien m
siitd, etta valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen
ettd on lasna ammaiif@itoisia tyontekijoita, jotka

o

sa (sahkoénpurkauksissa,
icn lasnaollessa), huolehdi
ntelyolosuhteet. Varmistu siita,
ua asiaan hatatapauksessa.
IEC tai CLC/TS 62081 teknisten

@ aanpinnan ylapuolella, kdyta aina

netta saman kappaleen tydstamiseen,
esti toisiinsa kytkettyja kappaleita,
annitteiden summa elektrodin pidikkeisséa tai hitsauspolttimissa
atason. Varmistyug8iita, e@@ valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen

i sten mukais
L 4
Lisavaroit ks'\]
gyta hi un kuin kuvattuihin tarkoituksiin, esimerkiksi sulattamaan

u
A yté hitsauskonefta m
yneita vesiputgi
Aseta hitsau% elle ja tukevalle alustalleja varmistu siita, ettei se paase
i l
a

t3f@ asennossa, jd

ettaa siten, etta sité voidaan kontrolloida kaytdn aikana, kuitenkin
isesta hitsauskipindiden peittoon.
m Al nosta etta. Mitkdan nostolaitteet eivat ole soveltuvia koneeseen.

m Al ké a a, joissa on vaurioitunut eristys tai Idystyneet kytkennat.
Hitsauskoneen kuvaus
Hit ausywe oms¥rtageneraattori, joka on tarkoitettu jatkuvalla langalla hitsaukseen,

sfi"tunnettu nimellda MIG / MAG, ja se on sopiva hiilen tai kevyiden terésseosten,
attoman teraksen ja alumiinin hitsaukseen kayttaen suojakaasua.
n séhkdinen ominaisuus on tasainen (vakiojannite).

3 kayttoohjekirja koskee sarjaa hitsauskoneita, jotka eroavat toisistaan joidenkin
mifaisuuksien suhteen. Identifioi oma konemallisi Kuva 1.

Paaasialliset osat, Kuva 1
) Kelatilan kayntiovi

B) Kaamin kannatinkela
C) Langansyéttolaite

D) Virtakaapeli

E) Kaasuletkukytkenta

F) ON/OFF -kytkin

G) Polttimen erityiskytkin**
H) Polttimen kytkin

1) Maajohto

L) Turvasulakkeet

M) Jannitteen vaihdon kytkentataulu**

>

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).

Tekniset tiedot

Hitsauskoneeseen on kiinnitetty tyyppikilpi. Kuva 2 osoitetaan esimerkki tasta kilvesta.
A) Laitevalmistajan nimi ja osoite
B) Europan viitestandardit koskien hitsausvarusteiden valmistusta ja niiden
turvallisuutta
C) Hitsauskoneen sisarakenteen tunnus
D) Kyseisen hitsausmenetelman tunnus
E) Kaytettévan tasavirran tunnus
F) Vaadittu input-teho:
17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite, taajuus
3 vaihtoehtoinen kolmivaihejannite, taajuus
G) Suojaustaso koskien kiinteité aineita ja nesteita

H) Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttaa hitsauskonetta ymparistéssa, jossa
on potentiaalisten sdhkdnpurkausten vaara

Hitsauspiirin suorituskyky

UOV  Minimi ja maksimi avoin piirijannite (hitsauspiiri auki).

12, U2 Virta ja vastaava normalisoitu jannite, jota hitsauskone jakaa.

X Kayttojakso. Osoittaa, kuinka kauan hitsauskone voi toimia ja kuinka kauan
sen pitaa olla toimimatta, jotta se jaahtyy. Tdma aika ilmaistaan %-luvulla,
jonka perustana on 10 minuutin jakso (esim. 60% merkitsee 6 minuuttia
ty6ta ja 4 minuuttia lepoa).

AV Virran saatokentta ja vastaava kaarijannite.

J) Tehon saantitiedot

D)
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u1 Input-jannite (sallittu toleranssi: +/- 10%)
1 vars. Varsinainen kulutettu virta
11 maks. Maksimi kulutettu virta

K) Sarjanumero

L) Paino

M) Turvatunnukset: Viitataan turvavaroituksiin
Polttimen ja langansyéttélaitteen tekniset tiedot Kuva 3

VAV

B Kytkennat paalaiteosiin tulee suorittaa ammattitaitoisten tyontekijoiden tai asiantuntijan
toimesta.

B Varmistu siita, ettd hitsauskone on kytketty pois paalta ja ettd pistotulppa ei ole
kiinnitettyné pistorasiaan ennen tdman toimenpiteen suorittamista.

B Varmistu siitd, ettd pistorasia, johon hitsauskone kytketéan pistotulpalla, on suojattu
asiaankuuluvilla suojalaitteilla (automaattikytkimelld) ja ettéd se on maadoitettu.

B Laite tulee liittda ainoastaan virransyoéttojarjestelmaan, jonka nollajohdin on kytketty
maahan.

Kokoonpano ja sahkokytkennat

» Kokoonpano koskien pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia Kuva 10.

» Tarkasta, ettd sahkon saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat hitsauskoneen
vaatimuksia ja etta se on kayttdkelpoinen automaattikytkimella sovellettuna suurimpaan
toimitettuun nimellisvirtaan (12max) Kuva 4,1.

® Tama laitteisto ei kuulu standardin IEC/EN61000-3-12 vaatimuksiin. Jos se liitetdan
julkiseen pienjannitteiseen sahkdnjakeluverkkoon, on asentajan ja kayttajan vastuulla
tarkistaa, etta se voidaan liittéaa; (mikali tarpeen tulee ottaa yhteytta sahkonjakeluverkon
hoitajaan).

» Pistotulppa. Jos hitsauskone ei ole sopiva pistotulppaan, kaytd normalisoitua
pistotulppaa (2P+T 1Ph:ta varten ja 3P+T 3Ph:ta varten) ja jolla on sopiva kapasiteetti
virtakaapelin suhteen Kuva 4,2.

» Jos hitsauskone on suunniteltu toimimaan kahdella eri jannitteella, valitse vaadittu jannite
kytkentataulusta, johon paésee irrottamalla kansi Kuva 5.

Kaynnistys

@ Hitsauskoneet on sdadetty suurimpaan jannitteeseen tehtaassa.

Hitsauspiirin valmistelu

» Kytke maajohto hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin lahelle kuin
mahdollista hitsattavaa kohtaa.

» Kytke poltin** hitsauskoneen pistorasiaan.

» Valitse polttimen polaarisuus**.

“+" kaikkia muita lankatyyppeja varten. Polaarisuuden valintaa varten seuraa k

Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja
merkinantojen kuvaus

Kun olet ottanut hitsauskoneen kayttoon, kytke se paalle, avaa suojakaasun venttiili ja
suorita saadot seuraten jarjestysta, joka esitetdan ohjauslaitteiden kuvauksessa Kuva 1.
MIG-synergiaohjaus
MIG-synergiaohjaus  helpottaa  hitsausta, toimien synergiassa muiden
hitsausasetusten, langan nopeuden, alun kaynnistyksen ja katkaisun kanssa.
Hitsauslaitteen taytyy aktivoida vain yksi etukateen asetetuista ohjelmista.
MIG-synergiaohjaus on kayttékelpoinen Kaikille hitsauspolttimille, jotka on asetettu
etukateen hitsauslaitteelle.
1,a,b) Poltintyypin valinta**
On valittavana kolme poltintyyppia:

Normali poltin: varustettuna hitsauksen kaynnistysliipaisimella.

f:cpPoltin varustettuna ruiskussa_sijaitsevalla langan nopeuden saatimella: joka

helpottaa hitsauksen ohjausta.

u'_[FDKelaruiskugoltin: (varustettuna jatkuvan langan kelalla kahvassa) ihanteellinen
pehmeén (aluminiini) langan kayttdéa varten ilman veto-ongelmia.

@ Asentamista varten seuraa ohjeita Kuva 9.

en kaytetyn ohjelman synergisen tilan.
@hohjelpayhdistelmaan, ilmestyvat naytolle.
% viimeisen maaratyn ohjelman jokaiselle

in hitsauspolttimen ohjelmat normaali1 ja 2.
Aseta synergiaohjgim
alitsejérjestyksess?:% ppi: “WIRE”; halkaisija “WIRE DIAM”; kaasun tyyppi:
S”.
adtavilla on useam@iia valhtoehtoja valitsemallesi langan tyypille arvot vilkkuvat.

oita vahvistaaksesi tai muokataksesi valintoja. Kun valinta

olla-arvoon “SYN” asteikko “0”. Voit sédatda ehdotettua MIG-

in asiaank
. | N ) ) K suoritettu lopp kaikki kaskyt on vahvistettu. Jos yritdt juottaa ilman, etta olet
» Polttimen polaarisuuden on oltava negatiivinen “-” sydanlankaa varten ja positiivi uorittanut valig 0| n, hitsaussauva ei toimi ja sana “SET” ilmestyy naytdlle.

Kuva 8 annettuja ohjeita.

@ Suositellut hitsauskaapelin leikkaukset (mm2), jotka perust n
maksiminimellisvirtaan (12 max) kuten osoitetaan Kuva 4,3.

@ Polttimessa, varustettuna kahvassa sijaitsevalla nopeuden saatimell kelarlijgkuissa

on tappi, joka tulee liittda pistorasiaan G Kuva 1.

Jatkuvan langan asentaminen
n syottdtelaa Kuva 6,5,

Asentamista varten seuraa ohjeita Kuva 6.

Langan materiaalin ja lapimitan tulee vastata langansy6ttol
kontaktisuutinta Kuva 6,9,b ja polttimen linjainta. Jos mittauksi
langan pehmeéassa kulussa saattaa olla ongelmia.

@ Lanagan painonapin painaminen Kuva 6,5,c on t& uh
Jos lanka luistaa, saattaa olla ongelmia hitsauksé aas toisaalta | jian
kiredlla, se voi olla vaantynyt eika kulje pehmeé en lavitse idfaan
saataa seuraavalla tavalla: kierra langan pai kunnes se al ankaa,
minka jalkeen, jos lanka on pehmeaa jagfuotelankaa) ki@rri ia viela
yhden kerran; jos lanka on kovaa (terasta, fagstumatonta ter% ra ruuvia

vield kolme kertaa.
@ Jatkuvan langan poistamiseksi he

langansyéttolaitteen valista pita n 13 ja sido segi
langanohjaimen varren avaamigta ja veda langanp
Suojakaasusylintegin** ja palneenalen

asentaminen**

B Aseta suojakaasusylinteri ylaoikea-asentoon kal
tukea tai muuta kiinnitettya osaa, jotta ei
tai sen vahingoittumisesta.

Asentamista varten seuraa ohjeita Kuva 7.

tkaisg, lanka kelan ja
elalle. Kayta pihteja

usalueelta. Kayta hitsauskoneen
assa vaaraa koneen putoamisesta

Kaasun

Argon

Argon + 1-3%02
Argon + 20%C02
CcO2

@ Argon/CO2 on suositeltavampaa kuin CO2, silla se takaa parempia tuloksia.

Kaytto

Kaikki rautaa sisaltamattémat metallit (alumiini)
Ruostumaton teras

Heikkopitoinen hiiliterés

Heikkopitoinen hiiliterés

@ Sulje sylinterissa sijaitseva kaasuventtiili ja nollaa paineenalennusventtiili, kun olet
lopettanut tyon.

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).

950539-06 09/06/16

» Paina“
t vag

ada langan nopeutta potentiometrilla Kuva 4,4.

ussauvoissa, jotka on asetettu etukateen kaytettavaksi useiden eri tyyppisten

hitsauspolttimien (rullakahva, jne.) kanssa, synergiasaadot tai langan nopeuden saato

tapahtuu vain potentiometrilld, joka on sijoitettu hitsauspolttimelle.

2-isku- 4-iskuvalitsin

-nappulaa. “Manual” iimestyy naytdlle, Hitsaussauva toimii perinteisella

ivat ole yhtene
A-isku —asennossa polttimen painike vaihtaa toimintoa. Painikkeen ollessa painettuna,
kean toimenpite kaasun tulo on paalla ja kun painike vapautetaan, alkaa hitsaus. Painamalla painiketta

vield kerran hitsaus paattyy ja painamalla sitd vielda yhden kerran myds kaasun tulo

pysahtyy.
Valinta ilmestyy naytolle

5) Hitsauksen valitsin jatkuvalla “Cont”, pistehitsauksella
"Spot”; pistolla (hitsausten ja taukojen sarja) “Stitch”

» Paina nappulaa useita kertoja valitaksesi hitsaustavan.

Valinta nakyy naytolla.

» Saada hitsausaikaa “Spot -“ ja “Stitch-tiloille “+ , -” nappuloilla,
Valinta ilmestyy naytélle?

(D “Stitch™-tilassa voit myds saataa taukoaikaa toissijaisena parametrina.

6) Toissijaisen parametrin valitsin

» Paina “Menu”-nappulaa useita kertoja valitaksesi ja vaihdellaksesi parametrin
arvoa kayttamalla “+ , -’ nappuloita. Muutokset aktivoidaan 5 sekuntia sen jalkeen
kun viimeinen nappula vapautettu, kun saadin poistuu automaattisesti toissijaisten
parametrien listalta.

Valinta nakyy naytolla.

Burn back: (Takaisin poltto) Muuttaa langan pituutta, joka jaa kontaktisuuttimen
ulkopuolelle hitsauksen loputtua. Tehtaassa suoritetun asetuksen pitéisi olla oikea.

Soft start: (Pehmea kaynnistys) Muuttaa langan lahestymisnopeutta hitsattavan
kappaleen suhteen hitsausta kaynnistettdessa. Tehtaassa suoritetun asetuksen
pitaisi olla oikea.

Pause time: (Taukoaika) taukoaika “Stitch”-moodi

Back light: (Taustavalo) nayton valon intensiteetti

Contrast: ndytdn sanojen kontrasti

(D Hitsaus ei ole mahdollista silloin, kun “Menu” on kaytdssa.

(D Séaatoja ei ole mahdollista tehda silloin, kun hitsauspoltin-nappula on painettuna. Vain
potentiometri saatimessa tai hitsauspolttimessa on aktiivinen.

7) Virtamittari Jannitemittari

Hitsauslaitteen jannitteen ja virran arvot ilmestyvat naytdlle hitsauksen aikana ja 10
sekuntia paattymisen jalkeen?
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8) Merkinanto lampoésuojauksen valiintulosta?

Lampdsuojauksen valiintulosta ilimaistaan naytolla sanoilla “Thermal protection”.

Jos kayttdjakso, joka “X” on osoitettu tyyppikilvessa, ylitetdan, lampokatkaisu pysayttaa
koneen ennen kuin aiheutuu mitdan vaurioita. Odota ennen toiminnan jatkamista ja, jos
mahdollista, odota viela muutama minuutti lisaa.

Jos lampdkatkaisu toistuu, hitsauskone on joutumassa normaalien toimintarajojensa
ulkopuolelle.

Langan lataustoiminnot

Tilassa “2T” “CONT” paina nappulaa kauemmin kuin 3 sekuntia: Kaasuvirtaus
keskeytetaan, hitsauspolttimen jannite on nolla, ja lanka jatkaa alennetulla nopeudella.
Tilassa “4T”, “CONT” toiminta on samanlainen, 3 sekunnin jalkeen hitsauspolttimen
nappulan vapauttamisesta.

Kun lataustoiminto on aktiivinen, naytolle ilmestyvat sanat “Wire Load”.

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).

Kayttoa koskevia suosituksia

B Kayta jatkojohtoa vain sen ollessa ehdottoman valttdmatonta ja varusta se yhtalaisella
tai levedmmalla leikkauksella suhteessa virtakaapeliin ja liitd se maajohtoon.

m Al3 esté hitsauskoneen iimansaantia. Al sailyta hitsauskonetta sailytyslaatikoissa tai
hyllyjen paalla, joissa ei ole taattu sopivaa tuuletusta.

m Al3 kéyta hitsauskonetta sellaisessa ympéristdssa, jossa on kaasua, hdyryja, sahkoa
johtavaa polya (esim. rautalastuja), suolapitoista iimaa, syévyttdvaa savua tai muita
tekijoita, jotka voisivat vaurioittaa metalliosia ja sdhkderistysta.

® Hitsauskoneen sahkdosat on kasitelty suojaavalla hartsilla. Kun konetta kaytetaan
ensimmaista kertaa, voi esiintyd savua; tdma johtuu hartsista, joka kuivuu taydellisesti.
Savua pitaisi esiintya vain muutaman minuutin ajan.

VAV

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
huoltotoimien suorittamista.

Saannollinen huolto tulee suorittaa kausittain koneenhoitajan toimesta riippuen koneen
kaytosta.

« Tarkasta kaasuletku, polttimen kaapeli ja maajohtokytkennat. « Puhdista kontaktisuutin
ja kaasunjakaja terasharjalla.Vaihda, jos ne ovat kuluneet. « Puhdista hitsauskone
ulkopuolelta kostealla rievulla.
Aina vaihdettaessa lankakelaa:
« Tarkasta linjaus, puhtaus ja lankakelan kulumisen tila. Kuva 12- Poista kaikki metallip@
jota on keraantynyt langansyéttolaitteen mekanismiin. « Puhdista langan ohjaimen lin
vedettdmalla liuottimella ja rasvanpoistoaineella seka kuivaa paineilmalla.
varoituskilpien kunto. ¢ Vaihda kaikki kuluneet osat.
Ylimaarainen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijoi
sahkoasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta.
60974-4)

« Tarkasta hitsauskoneen sisépuoli ja poista kaikki poly, jota on keraa
(kayttaen paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttaen erittdin pehmeaa ha
puhdistusainetta). « Tarkasta, ettd séhkokytkennat ovat lujasti kiinng
eristys ei ole vaurioitunut.

Huolto
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ET

Kasutusopetus

A\

Enne keevitusseadme kasutamist loe hoolikalt kdesolevat kasutusjuhendit.

MIG/MAG keevitustraadiga kaar-keevitusseadmed, kadesolevas juhendis edaspidi
nimetatud “keevitusseadmed”, on méeldud t6&stuslikuks ja ametialaseks kasutamiseks.
Veendu, et keevitusseadme paigaldab ja seda parandab ainult kvalifitseeritud personal
vOi eksperdid, kooskdlas seadusega ja rahvuslikud eeskirjad.

Veendu, et kasutaja on saanud koolitust kaarkeevituse kasutamise ja sellega seotu
riskide alal ja tunneb vajalikke kaitsemeetmeid ja hddaolukorra protseduure.
Tépsemat informatsiooni leiab broSiirist “Kaarkeevitusseadme paigaldus
kasutamine”: IEC voi CLC/TS 62081.

/N

Veendu, et pistikupesa, kuhu keevitusseade on {
kaitseseadmetega (automaatliiliti) ja et see oleks

d

ja

Turvahoiatused

ud, on kaitstud vastavate

VOi traadisObtja osade vahetamist,
ist (kasuta keevitusseadmel olevat

asuta keevitussea in

kgggalikult Ghendatu
a Kasuta keevitusse@det, Kui see on maha kukkunud véi kui see on saanud 166gi,
kUfa see voilagl! i se seadet kontrollida kvalifitseeritud personalil véi eksperdil.

Eemalda ki a kaasnev suits kasutades asjakohast loomulikku ventilatsiooni
voi sui ar beseadet. Kasutades siisteemset |ahenemist, tuleb maarata
i % lubatud piirid s6ltuvalt nende koostisest, kontsentratsioonist ja eritumise

A®OSD

asuta keevitusmaski, millel on keevituseks sobiv adiaktintiline klaas. Vigastatud mask
senda uuega; see voib lasta 1abi kiirgust.

asuta tulekindlaid kindaid, jalandusid ja riideid, et kaitsta nahka keevituskaare poolt
tekitavate kiirte ja sddemete eest. Ara kanna 8liseid riideid, kuna séde vdib need pdlema

el juhul, kui kdik paneelid ja katted on diges kohas ja

jale, mida on puhastatud kloriidlahustitega v&i mis on nimetatud ainete

sulidata. Lahedalolevate inimeste kaitsmiseks kasuta kaitsesirme.

Ql Hoidu palja naha sattumisest kuumade metallosade vastu, nagu pdleti, elektroodihoidja

haaratsid, elektroodi jaéagid voi varskelt keevitatud osad.
B Metallitéd kaigus eralduvad sédemed ja killud. Kasuta silma kilgkaitsega kaitseprille.

/AN N

B Keevitussaddemed véivad siilidata leegi.

m Ara keevita ega |6ika kergestisiittivate materjalide, gaaside ega aurude l&heduses.

m Ara keevita ega 16ika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui
kvalifitseeritud tehnik vdi ekspert on kontrollinud, et seda vdib teha v&i on teinud selleks
vajalikud ettevalmistused.

/N

B Ara kunagi suuna péletit enda, teiste ega metallosade suunas; keevitustraat v&ib
tekitada auke véi lihise.

B Enne traadisddtja liikuvate osade juures tddde kasitsi teostamist, lllita keevitusseade
vélja ja tdmba juhe pistikupesast valja.

® EMF Elektromagnetvaljad

Keevitusvool tekitab elektromagnetvaljasid (EMF), nii keevitamise kui keevitaja vahetus

laheduses. Elektromagnetvéljad vdivad segada meditsiiniliste elektriinstrumentide ja

elustusseadmete naiteks pacemaker t66d.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad peavad tarvitusele

vétma vajalikud ettevaatusabindud. Naiteks tuleks valtida nende inimeste sattumist

keevitupiirkonda. Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad

peavad pidama ndu oma arstiga enne keevutupiirkonnale 1dhenemist.

Seade vastab standartsetele tehnilistele nduetele ning on méeldud ainult tddstuslikuks

ja erialaseks kasutamiseks. Ei ole kindlalt teada, kas seade vastab inimese tundlikusele

elektromagnetvéljade suhtes olmetingimustes

Vétta tarvitusele jargnevad ettevaatusabindud, et vahendada

elektromagnetvéljadega (EMF):

m Arge jadge kehaga keevituskaablite vahele. Hoidke mélemad keevituskaablid kehast
samal pool.

B Vdimaluse korral pdimige keevituskaablid omavahel ning thendage need isoleerteibiga.

kokkupuudet
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B Mitte keerata keevituskaablid imber keha.

m Uhendage maandusjuhe véimalikult Idhedale kohale, mida keevitate.

B Arge riputage keevitusaparaati oma keha kiilge.

m Hoidke pea ja keha nii kaugel kui véimalik keevitamise vooluringist. Arge téétage voi
istuge keevitusaparaadi vahetus laheduses, ning arge toetuge sellele. Minimaalne
kaugus: Joon 11 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf A klassi aparatuur

Seade on mdeldud kasutamiseks ainutl té0stuslikus ja erialases keskkonnas

Koduses keskkonnas ning madalpingevérgus, mis on mdeldud tingimustes tarbimiseks
olme, voib olla keeruline tagada .eletromagnetilist Ghilduvust juba varem keskkonnas
leiduvate elektromagnetiliste valjade ja kiirituse tottu.

| Q |
§ Keevitamine ohtlikes tingimustes

B Kui keevitama peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, |ambumine,
kergestisittivate voi plahvatusohtlike ainete lahedus), veendu, et vastavaid volitusi
omav ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et laheduses on valjadppinud
inimesed, kes oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta IEC v6i CLC/TS 62081 tehnilise
spetsifikatsiooni p. 5.10; A.7; A.9 kirjeldatud kaitseseadmeid.

B Kui t66tad maapinnast kdrgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.

B Kui Uhe detaili voi elektriliselt thendatud detailide keevitamisel kasutatakse samaaegselt
rohkem kui Uhte keevitusseadet, vdib tihijooksupinge kogus elektroodi hoidjatel voi
pdletitel Uletada ohutuse taseme. Veendu, et selleks digusi omav ekspert hindab eelnevalt
tingimusi selgitamaks valja, kas nimetatud risk on olemas ja rakenda vajadusel meetmeid
vastavalt IEC vdi CLC/TS 62081 tehnilise spetsifikatsiooni p. 5.9.

Téiendavad hoiatused

B Ara kasuta keevitusseadet muul kui kirjeldatud otstarbel, néiteks kiilmunud veetorude
sulatamiseks.

B Aseta keevitusseade kindlale, tasasele pinnale ja veendu, et see ei liigu. Seade
tuleb paigaldada nii, et seda saab kasutamise ajal kontrollida kuid selle peale ei satu
keevitamise ajal sddemeid.

B Ara tosta keevitusseadet. Aparaadil puuduvad tstevahendid.

B Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku ihendusi.

Keevitusseadme kirjeldus

Keevitusseade on voolugeneraator jooksva traadiga keevituseks, Uldiselt tuntud kui MIG
/ MAG, mis sobib sisinik- vdi kergelt legeeritud terase, roostevaba terase ja alumiiniumi
keevitamiseks kasutades kaitsegaase.

Transformaatori elektriline karakteristik on lame (pUsipinge).

Kaesolev juhend kehtib keevitusseadmete kohta, mis erinevad oma parame

poolest. Identifitseeri oma mudel Joon. 1.

Pohiosad Joon. 1

A) Pooli sektsiooni ligipdasuluuk
B) Pooli hoidja rull

C) Traadi s6dtja

D) Toitekaabel

E) Gaasivooliku tihendus

F) SISSE/VALJA liliti

G) Spetsiaalne pdleti liitmik**
H) Péleti liitmik

1) Maanduskaabel

L) Kaitsmed

M) Pinge muutuse jaotuskarp**

** (Nimetatud komponent voib monedel mudelitel

£,
Tehnilised andmed

Keevitusseadmele kinnitatud andmeplaat. Joon aadi naidist,
A) Tootja nimi ja aadress
B) Keevitusseadmete ehitus- ja ohutusa r astavusst I

C)
Kaitstuse aste tahkete E

lan

Keevitusseadme sisemise struktuuri stmbol
D) Ettenahtud keevitusprotsessi simbol
E) Pidevvoolu siimbol
F) Noutav toitevool:

ja vedélike suhtes

Siimbol, mis tahistab VBi sutada keevitus: skkonnas, kus on

véimalikud elektrilised lahenduse
I) Keevitusahela toimimine

UOV  Minimaalne ja maksimaalne avaah

12, U2 Keevitusseadme poolt véljastata
pinge.

X Kasutustsiikkel. Naitab kui kaua keevitusseade voib té6tada ning kui
kaua ta see peab seisma, et jahtuks. Aega véljendatakse protsentides
10-minutilisest tstklist (nait. 60% tahendab 6 min. t66d ja 4 min. seisuaega).

AV Voolu seadistamise ala ja sellele vastav kaare pinge.

J) Elektrivarustuse andmed

2

L 4

G

Zz

i (keevitusahel avatud).
oNging sellele vastav normaliseeritud

u1 Sisendpinge (lubatud hélve: +/- 10%)
11 eff Efektiivne tarbimisvool
11 maks. Maksimaalne tarbimisvool

K) Seerianumber

L) Mass

M) Ohutuse simbolid: Vaata Ohutusjuhendit
Pdleti ja traadis6dtja tehnilised andmed Joon.3
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Kaivitamine

VAV

® Uhendused vooluvérku peavad olema tehtud ekspertide véi kvalifitseeritud personali
poolt.

B Enne protseduuri teostamist veendu, et keevitusseade on vélja lllitatud ja pistik ei ole
pistikupesas.

B Veendu, et pistikupesa, millesse keevitusseade on lUlitatud on kaitstud ohutusvahenditega
(automaatliliti) ja on maandatud.

B Aparatuur tohib olla Uhendatud ainult Ghte toitevérguga ning “neutraalse” elektrijuhiga
Gihendatud maaga.

Montaaz ja elektrilihendused

» Monteeri pakendis olevad eraldi osad Joon. 10.
» Kontrolli, et toitevoolu pinge ja sagedus vastavad keevitusseadmele ning et see on
varustatud maksimaalsele voolule vastava automaatliliti (I2maks.) Joon. 4,1.

® Seade ei vasta |IEC/EN61000-3-12 esitatud normidele. Avalikesse
madalpingevérkudesse (ihendamisel peavad ihendaja vdi kasutajale kontrollima,
kas aparatuuri tohib ihendada (vajadusel konsulteerida elektrivérgu haldajaga) .
» Pistik. Kui keevitusseadmel puudub pistik, paigalda (2P+T 1Ph puhul ja 3P+T 3Ph
puhul) toitekaablile vastav pistik Joon.4,2.
» Kui keevitusseade on mdeldud kasutamiseks kahe
klemmplaadil, millele paaseb ligi katte eemaldami

a pingega, vali vajalik pinge

(D Keevitusseadmedd®

Keevitusahelé
» Uhenda maangd

-“ ja koigi teiste traatide
iscks4#rgige juhiseid Joon. 8 .
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tsakule Joon
raadi sujuva j@o

ajut nupu surve Joon. 6,5,c on tahtis digeks tootamiseks. Keevitamisel
probleeme, kui traat libiseb; kui traat on liiga tugevasti kinni, vdib see

traa
e&e traadiga (alumiinium, 6dnestraat) keera kruvi veel Uks kord; kui traat on kéva
ras, roostevaba teras jne), keera kruvi kolm korda.

itustraadi kergeks eemaldamiseks keevitusseadmest, I6ika traat pooli ja traadi

so6tja vahel katki, hoides seda pingul ja seejarel seo traat poolile. Seejérel vabasta
raat ja tdmba traadi tlikk napitstangidega pdletist valja.
i

Q aitsegaasi ballooni** ja surve reduktori** paigaldamine

>

B Aseta kaitsegaasi balloon plstiasendisse, kaugele eemale alast, kus keevitatakse.
Kasuta keevitusseadme tuge v6i mdnda muud kindlat osa, et see ei kukuks ega saaks
viga.

Paigaldamiseks jalgi instruktsioone Joon. 7.

Tarvitamine

K&ik mitte-raud metallid (alumiinium)
Roostevaba teras

Madala susinikusisaldusega teras
Madala susinikusisaldusega teras

Gaasi

Argoon

Argoon + 1-3%02
Argoon + 20%C02
CcOo2

@ Argoon/CO2 eelistatakse CO2 kuna see tagab parema tulemuse.

@ Kui oled t66 I6petanud, sulge gaasiballooni gaasikraan ja pane surve reduktor
0O-asendisse.

** (Mdnede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).

Keevitusprotsess: juhtimisseadmete ja indikaatorite
kirjeldus

Kui keevitusseade on té6korda seatud, lilita see sisse, ava kaitsegaasi kraan ja seadista
jargides juhtimisseadmete kirjelduses nimetatud jarjekorda, Joon. 1.

Laliti MIG Synergic

MIG Synergic liliti lintsustab t66d korraldades muud keevitusseaded, traadi kiiruse,
algse kalde ja tagasilodgi. Keevitaja peab ainult aktiveerima Uhe eelseadistatud
programmi.

Synergic MIG liliti sobib kdigile keevitaja poolt valitud keevituskaartele.

1,a,b) Pdleti tiilibi valimine**

Valida saab pdleti kolme tlitbi vahel:

gENormaaIne pdleti: Keevituse alustamise lUlitiga.

Geppolet

traadi _kiiruse seadistamise vdimalusega kaepidemelt: kergendab
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keevitamise juhtimist.

q'_[r‘DPc')Ieti ooliga kaepidemel: (keevitustraadi pooliga, mis asetseb k&epidemel)
ideaalne kasutada pehme traadi puhul (alumiinium), tekitamata etteande probleeme.

@ Paigaldamiseks jalgi instruktsioone Joon. 9.

2) Keevitusvoolu seadistamine

Vali keevitusvool vastavalt tehtavale todle. Alusta madala vooluga, kui metall on dhuke.
Seejarel suurenda voolu kuni on leitud parim seadistus.

@ Ara seadista keevitusvoolu keevitamise ajal, kuna vool véib vigastada liliteid.

3) Synergic / Manual keevituse valimine

MIG Synergic kontroll-Iiliti sailitab viimati kasutatud programmi stinergia reziimi.
Ekraanil kuvatakse kirja “Synergic” ja programmi seadet.

MIG Synergic programm séilitab igale pdleti vimase seade . Mudeli 3 puhul sailib ainult
normaalne pdleti programm 1 ja 2.

Synergic programmi seadistamine.

» Valige jarjestus: traadi tiiip: “WIRE”, diameeter “WIRE DIAM”, gaasi tiilip “GAS”.
Vaartused vilguvad juhul, kui on rohkem valikuid traadi tilbi valimiseks. Vajutage
vastavaid nuppe kinnitamiseks voi valimiseks.

» Seadistage “SYN” skaalal neutraalne vaartus “0”. Vdite reguleerida MIG Synergic
véljapakutud vaartust +/- 20%.

Manuaalse keevitamise meetodid

» Vajutage “Man / Syn”. Ekraanil kuvatakse séna “Manual”’. Keevitaja tootab
traditsioonilisel meetodil.
» Reguleerige traadi kiirust potensiomeetriga Joon. 4,4.

® Keevitajad on varustatud paljude erinevate margutuledega (keevitupitsil jne.), et
reguleerida stinergiat voi traadi kiirust, iimudes pdleti potensiomeetrile.

4) 2-kaiguline / 4-kaiguline liiliti
4-kaigulises asendis muutub pdleti nupu funktsioon. Kui nuppu vajutada, eraldub gaas.
Nupu vabastamisel algab keevitamine. Teistkordsel nupulevajutamisel keevitamine
lakkab ning veelkordsel vajutamisel I6peb ka gaasi juurdevool.
Ekraanil kuvatavad valikud

5) Valige selektoriga pidevaks “Cont” ja punktkeevituseks
“Spot”; “Hatch” (keevitustsuklite jarjestus ja paus) “Stitch”.

» Vajutage nupule keevitusreziimi valimiseks.

Valitud reziimi kuvatakse ekraanil.

» Liikige “+ , =" nuppudega reziimide “Spot” ja “Stitch” vahel.
Valitud reziimi kuvatakse ekraanil.

@ “Stitch” reziimis voib reguleerida ka pausi aega muudele parameetritele,
6) Muude parameetrite valimine

» Vajutage “Menu” nuppu parameetri valimiseks ja valige selle vaartu§gs+ , - puga.
Muudatused aktiveeruvad 5 sekundi méddudes, kui nupp valjub autom
parameetrite loendist.

Valik kuvatakse ekraanil.

Burn Back: (Keevitustraadi tagasipdlemine) Muudab traadi

keevitamise |6petamist valja. Tehase seadistus peaks

Soft start: (Sujuv kaivitus) Muudab traadi lahenemiskiirust k

keevitamise alguses. Tehase seadistus peaks olema 6ige

Pause time: (Pausi aeg) Pausi aeg reziimis ,Stitch*

Back light: (Taustvalgus) Reguleerib ektaani valgus
Kontrast: reguleerib ekraani kontrasti

@ Te ei saa keevitada kui ,Menu"“ on ligipaaset

ikkust,
a dige.
itatavale detailile

tiivsed on aim@]meetri

tamise ajal ja

ab parast

@ Te ei saa reguleerida vajutades pdleti nupp .
voi pdleti nupud.

7) Ampermeeter, Voltmeeter
Pinget ja keevitusvoolu kuvatakse ekra e

s@me

vatakse eksraanil kirj

sek@ndit peale selle
I6petamist.

8) Termilise valjaliilj
Termilise kaitse interventsi
Kui todtsukkel “X” naidati
seadme enne kahjustuste pdhjustamfst. Oota t60s:
moni minut rohkem.

Kui Ulekuumenemiskaitse jatkab t66 katkest
normaalse kasutustaseme.

Traadi laadimise funktsioon

“2T”, “CONT*“ vajutage poletile rohkem kui 3 sekundit: gaasi pealevool I16ppeb, pdleti
ltlitub valja ja traadi kiirus véaheneb.

“4T“, “CONT* funktsioon on identne, 3 sekundit peale pdleti nupu margutule I6ppemist.
Kui laadimisfunktsioon on aktiivne, ilmub ekraanile kiri ,Wire Load".

hermal protection”.
iilekuumenemiskaitse
taastumist, kui voimalik, siis

keevitusseadet kasutatud Ulle

** (M6énede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).

Soovitused kasutamiseks

B Kasuta pikendusjuhet ainult vajaduse korral ja veendu, et see oleks toitekaabliga sama
vOi suurema ristldikega ning maandusjuhtmega.

m Ara kata keevitusseadme 8huvétuavasid. Ara hoia keevitusseadet konteinerites ega
riiulile panduna, mis ei taga piisavat ventilatsioon.

m Ara kasuta keevitusseadet mistahes keskkonnas, kus véib esineda gaase, aurusid,
elektrit juhtivat pulbrit (nait. rauapuru), soolast hku, sé6vitavaid aure vdi muid aineid,
mis vdivad kahjustada metallosi ja elektriisolatsiooni.
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@ Keevitusseadme elektrilisi osasid on téddeldud kaitsevahaga. Kui kasutada seadet
esimest korda, voib tekkida suits; mille pdhjustab kaitsevaha I16plik kuivamine. Suitsu
voib eralduda ainult paar minutit.

VAV

Lulita keevitusseade vélja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustddde algust.
Tavahooldus, mida kasutaja peab teostama perioodiliselt, s6ltuvalt kasutamisest.

« Kontrolli gaasivooliku, pdleti kaabli ja maanduskaabli Ghendusi. « Puhasta kontaktotsik
ja gaasi pihusti terasharjaga.Kulumise korral asenda. * Puhasta keevitusseade niiske
lapiga valjastpoolt.

Iga kord kui traadi pool vahetatakse:

« Kontrolli traadi rullide asendit, puhtust ja kulumisastet. Joon.12 « Eemalda metallipuru,
mis on kogunenud traadi sOdtjasse. ¢ Puhasta traadi kéri veevaba lahustiga ja 6li
eemaldajaga ning kuivata suruéhuga. « Kontrolli hoiatussiltide seisundit. « Asenda kdik
kulunud osad.

Erakorraline hooldus teostatakse ekspertide véi kvalifitseeritud elektrimehhaanikute

Hooldus

poolt perioodiliselt, sdltuvalt kasutamisest. (Kohaldatakse reeglit EN 60974-4).

» Kontrolli keevitusseadme sisemust ja eemalda kogunenud tolm elektriosadelt
(kasutades surudhku) ja elektroonikakaartidelt (kasutades vaga pehmet harja ja sobivaid
puhastusvahendeid). « Kontrolli, kas elektrithendused_on kindlad ja kas juhtmestiku
isolatsioon ei ole vigastatud.

CITS 62081.

jzmantosana”:

DroSibas bridinajumi

B Parli ietl a stravas kontaktligzda, kuram ir pieslégta metinasanas iekarta, ir

elt muude s&fgats ar drosibas iericém (automatisko slédzi) un tas ir iezeméts.
Pagliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavoklr.

iesprauSanas kontaktligzda, parliecinieties, ka metinaSanas iekarta ir izslégta.
iklldz jus esat pabeidzis darbu, izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdakSu
stravas kontaktligzdas.
slédziet metinasanas iekartu un izraujiet kontaktdakSu no stravas kontaktligzdas pirms:
metinaSanas kabelu pievieno$anas, nepartrauktas stieples uzstadisanas, dalu nomainas
metinasanas degli vai stieples padevé, apkopes operaciju veik§anas vai parvietoSanas
(izmantojiet parneSanas rokturi metinasanas iekartas augsSpusé).

B Nepieskarieties nevienai elektrizétai dalai ar kailu &du vai mitram drébém. 1zol€jiet sevi
no elektroda, metindma priekSmeta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dalam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kur$ ir paredzéts $im mérkim un sausus,
nedegos$us izolgjosus paliktnus.

B Izmantojiet metinaSanas iekartu sausa, labi ventiléta vieta. Nelaujiet metinaSanas iekartai
atrasties zem lietus vai tieSas saules.

B |zmantojiet metinaSanas masinu tikai tad, ja visi paneli un aizsargi atrodas sava vieta
un ir pareizi uzstaditi.

B Neizmantojiet metinaSanas iekartu, ja ta ir tikusi nomesta vai tai ir bijis kads trieciens, jo
tas var nebat drosi. To ir japarbauda kvalificétam cilvékam vai specialistam.

A0)

B Atbrivojieties no visiem metinaSanas dimiem dabigas ventilacijas cela vai izmantojot
ddmu nosicéju. Lai novértétu metinasanas tvaiku iedarbibai limitus, atkariba no to
sastava, koncentracijas un iedarbibas ilguma, ir nepiecie$ama sistematiska pieeja.

AAA®OOD

B [zmantojiet metinaSanas masku ar pretaktinisku stiklu, kura ir paredzéta metinasanai.
Ja maska ir bojata, nomainiet to - ta var laist cauri radiaciju.

B Valkajiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem, kurus
rada metina$anas loks, un no dzirkstelem. Nevalkajiet ellainu apgérbu, jo dzirkstele
var to aizdedzinat. Izmantojiet aizsargekranus, lai aizsargatu tuvuma esosos cilvékus.

B Nelaujiet adai nonakt kontakta ar karstam metala dajam, pieméram metinasanas degli,
elektrodus turo$ajam spailém, elektrodu atliekam vai tikko metinatajiem priekSmetiem.

B Stradajot ar metalu rodas dzirksteles un Skembas. Izmantojiet aizsargbrilles un acu
sanu aizsargus.

VAN

B MetinaSanas dzirksteles var izraisTt ugunsgréku.

B Nemetiniet un negrieziet viegli uzliesmojosu materialu, gazu vai tvaiku tuvuma.

B Nemetiniet un negrieziet konteinerus, cilindrus, tvertnes vai caurules, ja vien tos nav
parbaudijis kvalificéts tehnikis vai specialists un atzinis, ka to var dartt, vai arT ir veicis
atbilstoSus sagatavo$anas darbus.
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B Nekad nevérsiet metinasanas degli pret sevi, pret citiem vai metala dalam - nepartraukta
stieple var radit caurumus vai izraisit Tssavienojumus.

B |zsleédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdakSu no stravas kontaktligzdas pirms
veikt kadas manualas darbibas ar kustigajam stieples padeves dajam.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

MetinaSanas strava rada elektromagnétiskos laukus (EML) metinaSanas kontlra un
metinaSanas aparata tuvuma. Elektromagnétiskie lauki var izraisit darbibas traucéjumus
zindmu veidu medicinisko protézu iericém, pieméram, sirds stimulatoriem.

Jums ir javeic pieméroti aizsardzibas pasakumi saistibd ar medicinisku protézu
nésatajiem. Pieméram, ir jaierobezo piekluve vietai, kur lieto metinaSanas aparatu. Ja
medicinisku protéZu nésataji vélas tuvoties vietai, kur lieto metinaSanas aparatu, pirms
tam ir jakonsultéjas ar arstu.

ST aparatiira atbilst tadu tehnisku standartu prasibam, kas attiecas uz produktiem, kurus
paredzéts lietot tikai ripnieciska vidé un profesionala veida. Netiek garantéta atbilstiba
ierobezojumiem, kas ir attiecinami uz elektromagnétiskajiem laukiem, kuri var iedarboties
uz cilvéku sadzives apstak|os.

Izmantojiet $adus Iidzek|us, lai minimizétu elektromagnétisko lauku (EML) iedarbibu uz
cilvéku:

B Nedrikst novietot kermena dalas starp metinaSanas vadiem. Abi metinaSanas vadi jatur
viena pusé no kermena.

Ja iesp&jams, sakopojiet metinaSanas vadus, fiks€jot tos ar lTmlenti.

Nedrikst aptit metinaSanas vadus ap kermeni.

Savienojiet apstradajamas detalas tuvako masas kontaktu ar vietu, kas tiek metinata.
Nedrikst metinat, turot metinamo aparatu uzkarinatu uz kermena.

Turiet galvu un rumpi cik vien iespéjams talak no metinasanas kontdra. Nedrikst veikt
darbus, atrodoties tuvu pie metinaSanas aparata, sézot uz ta un atspieZoties pret to.
Minimalais atstatums: Zim 11 Da = cm 50; Db = cm.20

A klases aparatira
ST aparatiira ir paredzéta lieto$anai ripnieciskos un profesionalos apstak|os.
Stradajot parasta sadzives vidé un tad, ja ierici pievieno pie publiska zema sprieguma
elektrotikla, kur$ sniedz stravu sadzives vajadzibam, var bat grdti nodrosinat atbilstibu
elektromagnétiskas saderibas prasibam — traucéjumu dé|, kas izplatas pa vadiem un ka
starojums.

| Q |
f Metinasana riska apstaklos

uzsakSanas autorizéts eksperts ir novertgjis apstak|us. Parliecinieties, ka tuv
apmactti cilveki, kuri var iejaukties avarijas gadijuma. Izmantojiet aizsargierk
ir aprakstitas IEC 5.10; A.7; A.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija

B Ja jums ir jastrada vieta, kura ir augstaka par zemi, vienmér izman as
platformu.

B Javienam priekSmetam vai elektriski savienotiem priekSmetiem ir jaizm vairak neka
viena metinasanas iekarta, bezslodzes spriegumu summa uz ele, tajiem vai
uz metinaSanas degliem var parsniegt droSibas lTmenus. Parliegihi a autorizéts
eksperts pirms darba uzsakSanas noveérté apstak|us, lai r risks pasta

un nepiecieSamibas gadijuma piemérotu aizsardzibas
5.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

B Neceliet metinasanas iekartu. Masina nav a
B Neizmantojiet kabelus ar bojatu izolacij i

e|e8.
a ar pacelSana Ci.
m savienojumients

auda vai tér.
ot aizsargajos

Metinasana
Metinasanas iekarta ir stravas genegéto
pazistams ka MIG / MAG, u
térauda un aluminija metin
Transformatora elektriska4@ks
ST rokasgramata attiecas uz me
atSkiras. Nosakiet savu modeli péc Zim. 1.

Galvenas dalas Zim. 1

A) Spoles nodalljuma pieejas durvis

B) Spoles turétaja rullis

C) Stieples padevéjs

D) Stravas vads

E) Gazes $lutenes savienojums

F) IESLEGTS/IZSLEGTS slédzis

G) Specialais metinaSanas degla savienotajs**
H) MetinaSanas degla savienotajs

1) Zeméjuma kabelis

L) AizsargajoSie drosinataji

M) Sprieguma nomainas spailes pults**

** (81 sastavdala dazos modelos var nebiit).

Tehniskie dati

Metinasanas iekartai ir piestiprinata datu plaksne. Zim. 2 ir paradits $Ts plaksnes piemérs.
A) Konstruktora nosaukums un adrese

B) Atsauce uz Eiropas standartu metinasanas iekartas konstrukcijai un dro$ibai

C) Metinasanas iekartas iek$éjas struktdras simbols

D) Paredzéta metina$anas procesa simbols
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P!
simalo piega
Uz So aparat

B Ja metinadana ir javeic riska apstak|os (elektriska izlade, noslapsana vig@k
uzliesmojosu vai eksplozivu materialu klatbitne), parliecinieties, ka pirmseda .
u
a

E) Pievaditas Iidzstravas simbols
F) NepiecieSama ieejas jauda:
17 mainigs vienas fazes spriegums, frekvence
3™ mainigs tris fazu spriegums, frekvence
G) Aizsardzibas pret cietiem kermeniem un Skidrumiem Iimenis

H) Simbols, kas parada iespé&ju izmantot metinaSanas iekartu vidé, kura var notikt
elektriskas izlades

1) Metinaganas kédes veiktspéja

UOV  Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (metinaSanas kéde -
atverta).

12, U2 Strava un atbilsto$ais normalizétais spriegums, kuru dod metinasanas
iekarta

X Noslodzes cikls. Parada cik ilgi metinaSanas iekarta var stradat un cik ilgi tai

ir jaatpdsas, lai atdzistu. Laiks ir izteikts % uz 10 minG$u cikla bazes (piem.
60% nozimé 6 min. darba un 4 min. atpatas).
AV Stravas reguléSanas spriegums un atbilstoSais loka spriegums.
J) Jaudas padeves dati
u1 leejas spriegums (pielaujama pielaide: +/- 10%)
11 eff Efektiva absorbéta strava
11 max Maksimala absorbéta strava
K) Serialais numurs
L) Svars
M) Dros$ibas simboli: Atsauce uz dro$ibas pazinojumi
MetinaSanas degla un stieples padevéja tehniskie d

ertam vai kvalificétam specialistam.
, ka metinasanas iekarta ir izslégta un

u slédzi) un iezeméta.
trobarosanas tikla, kam nullvads ir zeméts.

ojumi
» #Samontgjiet atdalta@da uras atrodas iepakojuma Zim. 10.
arliecinieties, ka ele] % eves iekartas piegada metinaSanas iekartai atbilstoSu
i u

tas ir aprikotas ar automatisku slédzi, kas saskan ar
inalo stravu (I2max) Zim. 4,1.

umu un frekve

v attiecinamas standarta IEC/EN61000-3-12 prasibas. Ja to pievieno
ieguma elektrotikla, tad uzstaditajs vai lietotajs atbild par to, lai
ievienoSanas iespéja (ja vajadzigs, ir jalidz padoms sadales tikla

asanas iekarta nav aprikota ar kontaktu, uzstadiet normétu kontaktu

(2P+ ei un 3P+T 3 fazeém) ar stravas kabelim atbilsto$u jaudu Zim.4 ,2.
» Ja metigg $) iekarta ir paredzéta darbam ar diviem atskirigiem spriegumiem,
i vélTs nepi€CieSamo spriegumu uz spailu pults, kurai var piekldt nonemot parsegu
nica metina$anas iekarta ir uzstadita uz augstako spriegumu.

tinasanas kédes sagatavosSana

» Bievienojiet zeméjuma vadu pie metinaSanas iekartas un metinama priekSmeta cik tuvu
vien iespéjams metinaSanas punktam.

» Pievienojiet metinasanas degli** metinasanas iekartas ligzdai.

» lzvélieties degla polaritati**.

» Degla polaritatei jabat negativai “-”, ja tiek izmantota stieple ar serdi, bet pozitivai “+* -
visiem paréjiem stieples veidiem. Lai nomainitu degla polaritati, ekojiet Zim. 8 dotajam
instrukcijam.

(D MetinaSanas kabela ieteicamie $kérsgriezumi (mm2), kuri ir balstiti uz maksimalo
piegadato nominalo stravu (12 max), ir paraditi Zim. 4,3.

@ MetinaSanas degli, kuriem ir atruma regulatori uz roktura un spoles pistoles, ir japievieno
ligzdai G ZIim. 1.

Nepartrauktas stieples uzstadiSana

Uzstadot ievérojiet instrukcijas, kuras atrodamas Zim. 6.

Stieples materialam un diametram ir jaatbilst stieples padeves rullim Zim. 6,5,a, kontakta
galam Zim. 6,9,b un metinaSanas degla plaksnitei. Ja izméri neatbilst, var rasties
problémas ar plastosSu stieples gaitu.

@ Normalam darbam ir svarigs izauguma, kas piespiez stiepli, spiediens Zim. 6,5,c. Ja
stieple sltd, metinot radisies problémas, bet no otras puses, ja ta ir parak savilkta, ta
var deforméties un neiet cauri metina$anas deglim plastosi. To var noregulét sekojo$a
veida: skrivéjiet stiepli piespiedo$o izaugumu I1dz tas sak vilkt stiepli, tad, ja stieple
ir miksta (aluminijs, stieple ar tukSu vidu), pagrieziet skravi vél par vienu apgriezienu;
ja stieple ir cieta (térauds, neriséjoSais térauds utt.) pagrieziet skrivi vél par trijiem
apgriezieniem.

Lai nonemtu stiepli no metinasanas iekartas, pargrieziet stiepli starp spoli un stieples
padevéju, uzturot to ciesi savilktu un tad piesieniet to spolei. Péc tam atveriet stieples
virzitaja plaksniti un, izmantojot knaibles izvelciet stieples gabalu no metinasanas degla.
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Aizsargajosas gazes cilindra** un spiediena
samazinataja** uzstadiSana

B Novietojiet aizsargajosas gazes cilindru augséja labaja pozicija talu prom no metinaSanas
vietas. Lai izvairttos no nokriSanas vai sabojasanas riska, izmantojiet metinaSanas
iekartas atbalstu vai kadu citu fiksétu dalu.

Uzstadot ieverojiet instrukcijas, kuras atrodamas Zim. 7.

Izmantojama
Argons
Argons + 1-3%02

gaze

Tirs argons krasainajiem metaliem (aluminijam)
Nerusé&josajam téraudam

Argons + 20%C02 Téraudam ar nelielu oglekla piejaukumu

CcO2 Téraudam ar nelielu oglekla piejaukumu

@ Argon/CO?2 ir labaks neka CO2, jo tas garanté labakus rezultatus.

@ Péc darba pabeigSanas aizveriet gazes varstu uz cilindra un uzstadiet spiediena
samazinataju uz nulles.

** (Daziem modeliem ST sastavdala var nebat).

Metinasanas process: kontrolieri¢u un signalu
apraksts

Péc tam, kad jis esat uzstadijis metinaSanas iekartu darba stavokli, ieslédziet to,
atveriet aizsargajo$as gazes varstu un veiciet reguléSanu tada seciba, ka tas ir paradits
kontrolieri¢u apraksta, Zim. 1.

MIG Synergic vadiba

MIG Synergic vadiba atvieglo metinataja darbu, tas vienlaicigi vada citus metinasanas
aparata iestatijumus, asmena atrumu, sakotnéjo uzbrauktuvi un oderéjuma izdegumu.
Metinatajam tikai jaaktivizé viena no ieprieks iestatitajam programmam.

MIG Synergic vadiba ir aktiva ar visam metina$anas aparatam paredzétajam lodlampam.

1,a,b) Metinasanas degla tipa izvéele**
Var izvéléties tris dazadus metinaSanas degla tipus:

gE Normals metind$anas deglis: ar metina$anas uzsak$anas slédzi.

f:c*) MetinaSanas deglis ar stieples atruma requlétaju uz pistoles: atvieglo metinasanas
vadibu.

q'_[tri)Metinéléanas degla spoles pistole:
rokturT) ideala izmantoSanai ar mikstu stiepli (aluminijs) bez vilkS§anas problémam.

@ar

@ Nereguléjiet metinasanas stravu metinasanas laika, jo strava var sab

3) Metinasanas panémiena Sinergica izvéle
rokasgramata

Pie MIG Synergic vadibas aizdedzes tiek ieslégts vienlaic|
pédgéjas izmantotas programmas.

Uz ekrana paradas uzraksts “Synergic” un tiek palaista prog
MIG Synergic vadiba atceras pédéjo iedarbinato r
modelim saglaba vienigi normalas lodlampas 1. un

Vienlaicigas darbibas iestatiSan %
» Secibas izvéle: asmena vieds: “WIRE”; diam E DIAM”; gazgs v

Kad pieejamas vairakas atlasito asmenu es, vertib, i spiediet
atbilstoSos taustinus, lai apstiprinatu vai véli. Izvéle ir pabRigta, ¥ISi radijumu
s, metina$anas apa nedarbosies

S as’/ariet noregulét

(ar nepartrauktas stieples spoli, kura atrogas

@ Uzstadot ieverojiet instrukcijas, kuras atrodamas Zim. 9.

2) Metinasanas stravas noreguléSana

Izvélieties metinaSanas stravu saskana ar veicamo darbu. Ja metals ir
nelielu stravu. Péc tam palieliniet stravu, I1dz ir atrasta vislabaka pozici

darbibas panémiens
ma

mu

un uz ekrana paradisies uzraksts “S|

» Novietojiet potenciometru uz neitra “0” uz “SYN
ieteikto vértibu no MIG Synergic #ady idz +/—20%.
Manualas metinasafas p iens

ts “Manual”. MetinaSanas

» Piespiediet taustinu “M
aparats darbosies tradicionalaja
» Noreguléjiet asmena atrumu ar potenciometru

z ekrana paradrsi

i metinaSanas apratos (Spool On
na atruma regulésana tiek veikta

@ Sagatavotos vairaku veidu lodlampu izma
Gun, utt.) vienlaicigas darbibas iestatiSa
tikai ar potenciometru, kas novietots uz lo

4) 2 gajienu vai 4 gajienu selektors

4 gajienu pozicija mainas degla pogas funkcijas. Kad poga piespiesta, tiek ieslégta
gazes padeve, bet atlaiZzot pogu sakas metinaSanas process. Vélreiz piespiezot pogu tiek
partraukta metinasana, bet piespiezot pogu vél vienu reizi tiek apturéta gazes padeve.
Izvéli parada uz ekrana.

5) Parslédzéjs uz nepartrauktu metinasanu “Cont”; virzitu

uz punktu “Spot” ; konturétai (metinadSanas ciklu un pauzu
seciba) “Stitch”

» Piespiediet vairakas reizes taustinu metinaSanas panémiena izvélei.

|zvéli parada uz ekrana.

» Noregulgjiet metinaSanas laiku panémienos “Spot” un “Stitch” ar taustiniem “+”, “-”.
|zvéli parada uz ekrana.

@ Panémiena “Stitch” varat noregulét arT pauzes laiku, kur$ atrodams otr&jos parametros.
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6) Otrejo parametru izvele

» Piespiediet vairakas reizes taustinu “Menu”, lai izvélétos parametru un mainiet savu
vertibu ar taustiniem “+”, “-”. Izmainas k|Ust aktivas péc 5 sekundém péc pédgéjas
taustinu atlaiSanas, kad vadiba automatiski atstaj otréjo parametru sarakstu.

Izvéli parada uz ekrana.

Burn back: (Aizmugures nodedzina$ana) Izmaina stieples garumu, kur$ paliek arpus

kontakta gala metinaSanas laika. Rdpnicas uzstadijums ir jaizmaina.

Soft start: (Léna uzsaksana) Izmaina atrumu ar kadu stieple tiek tuvinata metinamajam

priek§metam metinaSanas sakuma. Rdpnicas uzstadijums ir jaizmaina.

Pause time: pauzes laiks panémiena “Stitch”

Back light: ekrana spilgtuma intensitate

Contrast: ekranu uzrakstu kontrasts

@ Nav iesp&jams metinat, atrodoties “Menu” izvélné.

(D Nav iespéjams veikt reguléSanu, kad lodlampas taustin$ ir piespiests. Ir aktivs tikai
potenciometrs vadiba vai lodlampa.

7) Ampérmetrs Voltmetrs

Sprieguma un metina$anas plismas vértibas parada uz ekrana metinasanas laika un uz

10 sekundém péc pabeigSanas.

8) Bridinajums par termisko darbibu

Par termiskas aizsardzibas darbibu bridina uz ekr:
protection” (Termiska aizsardziba).
Ja uz datu plaksnes nqgaditais noslodzes cikls “X”

aptur masinu pirms igfadus i

ttélotais uzraksts “Thermal

iegts, termalais partraucéjs
mér var atsakt darbu un, ja
partraukum, asanas aparats ir ticis izmantots
gfas lTmeni.

Asmena as fur@

Panémiena “ ” turiet piespies ampas taustinu ilgak par 3 sekundém:
gazes p rtraukta, lodjampa %v zem sprieguma un asmens izvirzas ar
samaz .

Pané “CONT” funk @. ptiska, paejot 3 sekundém kop$ lodlampas
tausting as

Kad pievienosanas funkcija {f’ak u ana parada uzrakstu “Wire Load”.

*kaiiem mode]iemQT a dala var nebit).
!&kumi izmantosSanai
Izmantojiet p: 1 adu tikai tad, kad tas ir absoldti nepiecieSams, un nodrosiniet
, ka tamir ta s vai lielaks $kérsgriezums ka stravas kabelim, ka arT to, ka tas ir
i gjuifip.
inataja gaisa ieplides vietas. Neglabajiet metinataju tvertnés vai
v nodro$inata atbilstoSa ventilacija.

inataju vietas, kuras ir gaze, tvaiki, vaditspéjigi pulveri (piem., metala
daisa, kodigos dimos vai citas vidés, kuras var sabojat metaliskas dalas

ataja elektriskas dalas ir apstradatas ar aizsargajosu mastiku. Izmantojot pirmo
izi, var bat pamanami dami; to izraisa mastika, kura izzast ITdz galam. Dami drikst
jnaties tikai dazas minates.

Apkope

mu katrai IOd&Pirms veikt apkopes darbus, izslédziet metinataju un izraujiet kontaktdakSu no stravas

kontaktligzdas.

Parasta apkope, kuru periodiski ir javeic paSam operatoram atkariba no izmantos$anas.
» Parbaudiet gazes $|ateni, metinaSanas degla kabeli un zemé&juma kabela pievienojumus.
* Notiriet kontakta galu un gazes izkliedétaju ar metala sucinu. Nomainiet, ja tas ir
nolietojies. * Notiriet metinataja arpusi ar mitru audumu.

Katru reizi, kad tiek nomainita stieples spole:

« Parbaudiet stieples rulla novietojumu, tiribu un nolietojuma stavokli. Zim. 12 « Notiriet
metala pulveri, ja tads ir uzkrajies uz stieples padeves mehanisma. « Notiriet stieples
virzitaja plaksniti ar bezidens $kidrumu un tauku nonéméju un péc tam nosusiniet ar
saspiestu gaisu. « Parbaudiet bridindjuma zimju stavokli. « Nomainiet visas nolietojusas
detalas.

Arpuskartas apkope ir javeic darbiniekiem - ekspertiem vai kvalificétiem
elektromehanikiem periodiski, atkaribd no izmanto$anas. (Piemérot noteikumu EN
60974-4).

» Parbaudiet metinataja iekSpusi un aizvaciet visus puteklus, kuri ir nosédusies uz
elektriskajam dalam (izmantojot saspiestu gaisu) un elektroniskajam kartém (izmantojot
loti mikstu sucinu un atbilstoSus tiriSanas produktus). < Parliecinieties, ka elektriskie
savienojumi ir stingri un elektriskas instalacijas izolacija nav bojata.
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Instrukcijy vadovas

A\

Prie$ pradédami naudoti $ig virinimo masing, atidZiai perskaitykite naudojimo instrukcijas.
MIG/MAG nepertraukiamo vielinio lankinio suvirinimo masinos, Siose instrukcijose
vadinamos “suvirinimo masinos”, yra skirtos pramoniniam ir profesionaliam naudojimui.
Suvirinimo masing jrengti ir remontuoti gali tik kvalifikuoti asmenys arba ekspertai
laikydamiesi jstatymy ir nacionaliniai taisykliy.

Naudotojas turi bati susipaZings su naudojimu ir pavojais, susijusiais su lankinio
suvirinimo procesais bei su reikiamomis apsaugos priemonémis ir nelaimingy atsitikim
procediromis. procedures.

I8samig informacijg galite rasti informaciniame lapelyje “Lankinio suvirinimo jrenginio
montavimas”: IEC arba CLC/TS 62081.

/N

B [sitikinkite, kad maitinimo tinklas, j kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas tinkamomis

saugos priemonémis (automatiniais jungikliais) ir, kad jis yra jZemintas.

Isitikinkite, kad kiStukas ir maitinimo laidas yra geros buklés.

Prie$ jjungdami j maitinimo lizdg, jsitikinkite, kad virinimo masina yra iSjungta.

Virinimo masing isjunkite ir iStraukite kistuka i§ maitinimo laido, vos tik baigsite darbg.

Virinimo masing iSjunkite ir iStraukite kistuka i$ maitinimo laido pries: sujungdami virinimo

laidus, jrengdami nepertraukiama laidg; pakeisdami bet kokias litavimo lempos ar laido

maitintuvo dalis, atlikdami techninio aptarnavimo darbus, arba masing perneSdami

(naudokite nesimo rankeng esancig ant virinimo masinos).

B Neprisilieskite prie jokiy elektriniy daliy nuoga oda ar Slapiais drabuziais. Saugokités
elektrodo, daikto kurj ruoSiatés virinti ir bet kokiy jzeminty prieinamy metaliniy daliy.
Dévékite pirstines, batus ir drabuzius skirtus Siam darbui bei sausus, nedegius
izoliuojancius kilimélius.

B Virinimo masing naudokite sausoje, védinamoje vietoje. Nepalikite virinimo masinos
lietuje ar tiesioginiuose saulés spinduliuose.

Saugos jspéjimai

B Virinimo masinos nenaudokite jei ji buvo numesta ar sutrenkta; tai gali bati nesaugu.
turi patikrinti kvalifikuotas asmuo arba ekspertas.

Kai tai yra jmanoma, supinkite tarpusavyje suvirinimo kabelius, uzfiksuodami juos
lipnia juosta.

Nevyniokite suvirinimo kabeliy aplink king.

Prijunkite masés kabelj prie detalés, su kuria dirbate, kuo arciau suvirinamo tasko.
Nevirinkite, laikydami suvirinimo aparata, pakabintg prie kino.

Laikykite galva ir liemenj kuo toliau nuo suvirinimo grandinés. Nedirbkite Salia, atsisédes
ar atsirémes j suvirinimo aparatg. Minimalus atstumas: Pav. 11 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf A klasés aparatira

Si aparattira yra suprojektuota naudojimui pramoninéje ir profesionalioje aplinkoje.
Namy aplinkoje ir aplinkoje, prijungtoje prie visuomeninio maitinimo Zemos jtampos
tinklo, kuris maitina gyvenamuosius pastatus, galéty kilti sunkumy, uZztikrinant atitikima
elektromagnetiniam suderinamumui, dél esamy ar spinduliuojamy trikdziy.

| O |
f Virinimas pavojingomis salygomis

B Jei virinti reikia pavojingomis salygomis (elektros iSkrova, deguonies trikumas, Salia
esancios degios ir sprogios medziagos), prie$ pradedant darbg, situacijg turi jvertinti
igaliotas ekspertas. Uztikrinkite, kad netoliese bty apmokyti asmenys, kurie galéty padéti
nelaimingo atsitikimo atveju. Naudokite apsaugos priemones aprasytas IEC 5.10; A.7;
A.9 arba CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

B Jei jums reikia dirbti vir§ Zemés lygio, visada naudokite saugig platforma.

B Jei tos pacios detalés suvirinimui reikia naudoti daugi ei vieng virinimo masing arba,
jei reikia suvirinti detales sujungtas elektriniu badu, jt: t elektrody laikikliy arba ant
litavimo lempy gali virSyti saugumo ribas. Tokias s i$ dnksto turi jvertinti jgaliotas
ekspertas, kad patj y ar yra kokiy nors p i
aprasytas |IEC 5.962 i

astatyti taip, kadhja butwalima kontroliuoti naudojimo metu, taciau,

apatekty virinimo Ziezirfes.
% NQje néra jokiy kélimui skirty prietaisy.
j ¢ netinkamu sujungimu.

iniui, naudojant apsaugines dujas.

B Sig virinimo masing naudokite tik tada, kai visi skydai ir apsaugos yra savo vietose ir &maéina — tai Nn ratorius, skirtas nepertraukiamam laidiniam virinimui,
tinkamai sumontuoti. stai zinomam kaip MNG / MAG, pritaikytam virinti angliniam arba legiruotam plienui,

A0

B Virinimo garus pasalinkite natdralaus védinimo bidu arba naudodami gar
Virinimo gary riboms jvertinti turi bati naudojamas sisteminis metodas, priklati§g
jy sudéties, koncentracijos ir garavimo trukmes.

6o,

B Nevirinkite medziagy, kurios buvo valomos naudojant chlorido tirpikliygar, ki buvo
netoli §iy medziagy.
B Naudokite virinimo kauke su pavojingiems spinduliamsgftepralaid iklu, pritaiky]

virinimui. Jei kauké paZeista, pakeiskite jg nauja; pazeista
spindulius.

B Dévékite ugniai atsparias pirStines, batus ir drabuzius, k
spinduliy, kuriuos skleidZia virinimo lankas ir nuo ZieZis
kadangi ZiezZirba gali juos padegti. Naudokite apsaug @
netoliese esancius Zmones. i

B Saugokite, kad nuoga oda neprisiliesty prie k

k Buvirintos dalys
ry. Déveki

€ gali praleisti pavojing

lempa, elektrody laikikliai, elektrody galiukai ai
B Metalo apdorojimo metu atsiranda ZieZirb
su Soninémis akiy apsaugomis.

VAN

B Nevirinkite ir nepjaukite jei
B Nevirinkite ir nepjaukite ko
jy nepatikrino ar tinkam

B Niekada nenukreipkite litavimo lempos j save, ki
laidas gali padaryti skyles ar sukelti trumpg s!
B [$junkite virinimo masing ir iStraukite kiStuk&ui§
darbus su judanciomis dalimis arba laido maitin

® EMF Elektromagnetiniai laukai

Suvirinimo srové generuoja elektromagnetinius laukus (EMF), esancius arti suvirinimo
grandinés ir suvirinimo aparato. Elektromagnetiniai laukai gali interferuoti medicininius
protezus tokius, kaip pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius.

Reikia imtis tinkamy apsaugos priemoniy tiems, kurie neSioja medicininius protezus.
PavyzdZiui, turi bati draudZiama jiems jeiti j suvirinimo aparato zong. Medicininiy protezy
nesiotojai prie$ priartédami prie suvirinimo aparato naudojimo zonos, turi pasikonsultuoti
su gydytoju.

Si aparatira atitinka techninio produkto standarto ir rekvizitu i§skirtinai profesionaliam
naudojimui pramoninéje aplinkoje Néra uztikrinamas atitikimas apribojimams
numatytoms elektromagnatiniy lauky poveikio Zmogui namy aplinkoje.

ry.
nikas arba ekspertas

inimo lizdo pries atlikdami bet kokius

Taikykite Sias priemones elektromagnetiniy lauky poveikio sumazinimui (EMF):
B Nebukite tarp suvirinimo kabeliy. Laikykite abu suvirinimo kabelius toje pacioje kiino
puséje.
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rudfjanciam pl
Blgktrine transfori iaus charakteristika yra plokscia (nuolatiné jtampa).
is vadovas ski liui virinimo masiny, viena nuo kitos besiskirianciomis tik kai

uriais pozy inkite savo modelj Pav. 1.
Pagrindi av. 1
A) Rités Rrigjimo durelés

ithimo laida:

Zarnos sujungimas

imo/isjungimo mygtukas

pecialus litavimo lempos sujungimas**
itavimo lempos sujungimas

Zeminto laido

L) Apsauginiai saugikliai

M) |tampos pakeitimo galinis pultas**

** (Sio komponento kai kuriuose modeliuose gali nebiti).

Techniniai duomenys

Duomeny lentelé yra pritvirtinta prie virinimo masinos. Pav. 2 pateiktas Sios lentelés
pavyzdys.
A) Konstruktoriaus vardas ir adresas
B) Europos konstrukcijos ir virinimo masinos saugumo standartas
C) Vidinés virinimo masinos struktdros simbolis
D) Numatyto virinimo proceso simbolis
E) Nepertraukiamos tiekiamos srovés simbolis
F) |einancio galingumo reikalavimai:
17 kintama vienfazé jtampa, daznis
3" kintama trifazé jtampa, daznis
G) Apsaugos nuo kietujy ir skystujy kiiny lygis
H) Simbolis, nurodantis, kad virinimo masing galima naudoti ten, kur galima elektros
iSkrova
1) Virinimo grandinés darbas
UOV  Minimali ir maksimali atviros grandinés jtampa (virinimo grandiné atidaryta).
12, U2 Esama ir atitinkama normalizuota jtampa, kurig perduoda virinimo masina.
X Budéjimo ciklas. Nurodo kaip ilgai masina gali dirbti ir kaip ilgai jos reikia
nenaudoti tam, kad atvésty. Laikas, iSreikStas % remiantis 10 minuciy ciklu
(pvz. 60% reiskia 6 min. darbo ir 4 min. poilsio).
AV Srovés reguliavimo laukas ir atitinkama lanko jtampa.
Maitinimo tiekimo duomenys
u1 |einanti jtampa (leistinos ribos: +/- 10%)
1 eff Efektyviai sugeriama srové
11 max Maksimaliai sugeriama srové
K) Serijos numeris
L) Svoris
M) Saugos simboliai: Zidrékite saugumo jspéjimus
Litavimo lempos ir laido maitintuvo techniniai duomenys Pav.3

J
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Pradzia

VAV

B Prijungti prie maitinimo $altinio turi ekspertas arba kvalifikuotas personalas.

B Pries§ atlikdami Sig procedira, jsitikinkite, kad virinimo masina i§jungta, o kistukas
iStrauktas i$ maitinimo lizdo.

B [sitikinkite, kad maitinimo lizdas, | kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas saugos
prietaisais (automatiniu jungikliu) ir jZemintas.

B Aparatas turi bati prijungtas iSskirtinai “neutraliu” jzemintu laidininku tiktai prie maitinimo.

Montavimas ir elektros sujungimai

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéje Pav. 10.

» Patikrinkite, kad elektros Saltinis tiekty jtampa ir daznj, atitinkancius virinimo masing ir,
kad jame yra jrengtas automatiniu jungikliu pritaikytas maksimaliam sroveés tiekimui.
(I2max) Pav. 4,1.

@ Sios aparatiiros rekvizitai nepriklauso rekvizitams, nurodytiems normose IEC/
EN61000-3-12. Jei prijungiama prie visuomeninio maitinimo tinklo Zemos jtampos,
tai yra instaliatoriaus ar vartotojo atsakomybé, patikrinkite, ar gali bati prijungta; (jei
reikalinga, pasikonsultuokite su elektros paskirstymo tinklo valdytoju).

» Kistukas. Jei virinimo masinoje néra kistuko, jrenkite normalizuotg kistuka (2P+T dél 1Ph

ir 3P+T dél 3Ph) kurio galingumas baty tinkamas maitinimo laidui Pav.4,2.

» Jei virinimo masina skirta dirbti esant dvejom skirtingom jtampom, reikiama jtampa

pasirinkite terminalo pulte, kurj pamatysite nuéme korpusg Pav. 5.

@ Gamykloje virinimo masina buvo nustatyta darbui esant didZiausiai jtampai.

Virinimo grandinés paruosimas

B Prijunkite jZemintg laidg prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.

B Prijunkite litavimo lempa** prie virinimo masinos lizdo.

B Pasirinkite degiklio polisSkuma**.

B Kai naudojama viela su Serdesu, degiklio poliSkumas turi bati neigiamas “-”, o kai
naudojami kity tipy vielos — teigiamas “+“. Norédami pasirinkti poliskuma, laikykités
instrukcijy, pateikty Pav. 8 .

@ Rekomenduojamos virinimo laido dalys (mm2), pagristos maksimaliai tiekiama

nominalia srove (12 max), yra parodytos Pav. 4,3.

@ Litavimo lempos, ant kuriy rankenéliy yra greicio valdikliai ir pagrindiniai lituokliai ant
kuriy yra kai$ciai, kurie turi bati jjungiami j lizdg G Pav. 1

Irengimas nepertraukiamo laido

Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esan¢iomis Pav. 6.

Laido medziaga ir diametras turi atitikti laido maitintuvo cilindrg Pav. 6,5,a, konta
antgalj Pav. 6,9,b ir litavimo lempos jdékla. Jei matavimai nesutampa, tai g

problema su sklandziu laido veikimu.

1,a,b) Litavimo lempos tipo pasirinkimas**
Galima pasirinkti tris litavimo lempos tipus:

gE Normali litavimo lempa: su virinimo pradéjimo jungikliu.

f:chitavimo lempa su laido grei€io reguliavimu ant Sautuvo: palengvina virinimo
proceso valdyma.

q'_[f‘DLitavimo lempos Sautuvas: (su nepertraukiamo laido rite esancia ant rankenos)
idealus naudojant minkstg laidg (aliumininj) be jtempimo problemy.

@ Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esanciomis Pav. 9.

2) Sureguliuokite virinimo srove
Pasirinkite virinimo srove pagal darbg, kurj ketinate atlikti. Jei metalas plonas, pradékite
nuo Zemos srovés. Tada srove didinkite, kol surasite geriausig padét;.

@ Virinimo srovés nereguliuokite virinimo metu, kadangi srové gali paZeisti jungiklius.

3) Sinerginio / rankinio virinimo rezimo pasirinkimas

lijungus valdymo funkcijg ,MIG Synergic”, ji sinerginiame rezZime jjungia paskutine
naudotg programa.

Dialogo lange pasirodo uzrasas ,Synergic” bei nustatyt:
Valdymo funkcija ,MIG Synergic” i§saugo paskutin
programg. 3 modeliui iSsaugo tik paprasto degiklio 1gi

s — “WIRE DIAM”; dujy tipas
ktam vielos tipui taikoma daugiau

mygtukg “M
irinimo masina veig ip

otenciometru nustatykite s padavimo greitj Pav. 4,4.
datgjau degikliy (,Spool On Gun*, ir t.t.) sinergijos nustatymas

reiio sureguliavimas atliekamas tik ant degikliy esanciais

tu bu

0 mygtuko funkcija pasikeicia. Nuspaudus $j mygtuka, tiekiamos

. L . . . q dujos, o atlf dedamas suvirinimas. Dar kartg nuspaudus mygtukg, suvirinimas
® Laida spaudziancios detalés slégis Pav. 6,5, yra svarbus tinkamam nadlig @ nutrauki paudus dar karta minéta mygtuka, nutraukiamas ir dujy tiekimas.
laidas nuslys, atsiras problemy virinant; jei jis jverztas per daug jis lotis  Pasirinki Barodytas monitoriaus ekrane.
ir laisvai nepraeiti per litavimo lempa. Jj galima sureguliuoti tai laidg . .. . . o
spaudziancia detale tol, kol ji laidg jtemps, tada, jei laidas minkstas ininis arba D) |rﬁm0 asinos selektorius Tesimas ,,Cont”; taskinis
tusciaviduris) varztg pasukite dar karta; jei laidas kietas (plieninis 4 Cioplieno  viri as ”Spot”; virinimas su pertraukomis (ke" virinimo ciklai
ir kt..), varlth pasu-k|te ldar. tris kartus. . . o v ze) ,,StitCh”
@ Norédami lengvai nuimti nepertraukiamg laidg nuo wifinimo m s, nupjauki . ) o .. "
laidg tarp rités ir laido maitintuvo, laikydami jj jtempta, a pririSkite prie rités. Ta _“s lkartus spauskite mygtukg virnimo rezimu pasirinkti.
atskirkite laido pagrinding atSaka ir, naudodami reples, st ite dalj laido i$ litauio rinkimas bus parodytas monitoriaus ekrane.

lempos.

Apsauginio dujy cilindro** ir slégio jfidzinimo prietaiso

jrengimas.
liau nuo virini jet audokite
ig detale, kad iSve| ét prietaiso

B Pastatykite apsauginj dujy cilindrg vertikali
virinimo masinos atramg arba bet kokig
apvirtimo ir sugadinimo pavojaus.

Norédami jrengti, vadovaukités instru

Dujy

Argonas

Argonas + 1-3%02
Argonas + 20%C0O2
CO2 Zemas anglinis pliena

@ Argonas/CO2 tinkamas naudoti su CO2, ka

@ UZzdarykite ant cilindro esantj dujy vozt
nuling padeétj, kai tik baigsite darbus.

j garantuoja geriausius rezultatus.
g8 mazinimo prietaisg nustatykite |

** (Kai kuriuose modeliuose Sio komponento gali nebiiti).

Virinimo procesas: valdikliy ir signaly aprasymas
Tik pradéje virinimo masing naudoti, jg jjunkite, atidarykite apsauginj dujy vozZtuva ir
atlikite reguliavimus vadovaudamiesi valdikliy apraSyme pateikta seka, Pav. 1.

»MIG Synergic” valdymo funkcija

,MIG Synergic” palengvina virintojo darbg sinergiskai kartu su kitais virinimo masinos
nustatymais valdydama vielos padavimo greitj, pradine rampg ir atgalinj degima.
Virintojas turi tik jjungti vieng i$ anksciau nustatyty programy.

,MIG Synergic’ valdymo funkcija veikia su visais virinimo masinoje naudojamais
degikliais.
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Mygtukais ,+”, ,-“ reguliuokite virinimo laikg rezime ,Spot” ir ,Stitch.
asirinkimas bus parodytas monitoriaus ekrane.

Rezime ,Stitch” galite reguliuoti ir antriniuose parametruose esantj sustojimo laika.

6) Antriniy parametry selektorius

» Kelis kartus spauskite selektoriy ,Menu”, kad pasirinktuméte parametrg ir keiskite jo
dydj mygtukais ,+”, ,-“. Pakeitimai jsijungia praéjus 5 sekundéms po paskutinio mygtuko
paspaudimo, kai valdymo funkcija automatiskai pasirodo antriniy parametry sarase.

Pasirinkimas bus parodytas monitoriaus ekrane.

Burn back: (Nudeginimas) Reguliuoja laido ilgj, kuris lieka uz kontaktinio antgalio,

virinimo operacijos pabaigoje. Gamykloje atlikti nustatymai turi bati tinkami.

Soft start: (Svelnus paleidimas) Virinimo pradZioje, reguliuoja esama laido greitj

detalei, kurig reikia suvirinti. Gamykloje atlikti nustatymai turi bati tinkami.

Pause time: (Sustojimo laikas) sustojimo laikas rezime ,Stitch”.

Back light: monitoriaus ekrano aps$vietimo rySkumas.

Contrast: uzraSy monitoriaus ekrane rySkumas.

® Naudojantis ,Meniu” negalima virinti.

@ Nustatymy atlikti nejmanoma, kai yra paspaustas degiklio mygtukas. Veikia tik valdymo
pulte arba ant degiklio esantis potenciometras.

7) Amperometras Voltmetras

Virinimo jtampos ir elektros srovés dydziai yra rodomi monitoriaus ekrane virinimo metu
ir 10 sekundziy po to.

8) PraneSimas epie terminés apsaugos jsijugima

Apie terminés apsaugos jsijungimg praneSama monitoriaus ekrane pasirodanciu
pranesimu ,Thermal protection”.

Jei budéjimo ciklas “X” parodytas duomeny lenteléje virSijamas,_terminis saugiklis
sustabdo masing prie$ jvykstant gedimui. Palaukite, kol operacija vél atsinaujins ir, jei
galite, palaukite dar keletg minuciy.

Jei terminis saugiklis vis dar jsijungia, virinimo masinos darbas virija normaly darbo lygj.

Vielos padavimo funkcija

Rezime “2T” “CONT” spauskite degiklio mygtuka daugiau negu 3 sekundes: dujy
tiekimas bus nutrauktas, degiklyje nebebus jtampos, o viela bus tiekiama sumazintu
greiciu.

Rezime “4T”, “CONT” veikia lygiai taip pat 3 sekundes po degiklio mygtuko atleidimo.
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Kai tiekimo funkcija jjungta, monitoriaus ekrane rodomas uzrasas ,Wire Load”.
** (Kai kuriuose modeliuose Sio komponento gali nebati).

Naudojimo rekomendacijos

B Prailginimo laidg naudokite tik tada, kai tai yra neiS§vengiama, ir tik tuo atveju, jei jis turi
tokig pacig arba didesng sekcijg nei maitinimo laidas ir jame yra jrengtas jzemintas
laidininkas.

B Neuzblokuokite virinimo masinos ventiliacijos angy. Nelaikykite virinimo masinos
konteineriuose ar lentynose, kur néra tinkamos ventiliacijos.

B Nenaudokite virinimo masinos ten, kur yra dujy, gary, laidziy milteliy (pvz. gelezZies
drozliy), sQrus oras, kaustiniai garai ar kitos priemonés, kurios galéty sugadinti metalines
dalis ir elektros izoliacijg.

@ Virinimo masinos elektrinés dalys buvo apsaugotos derva. Kai naudojate pirma kartg
galite pastebéti dimus; juos sukelia dZidvanti derva. Dimus matysite tik keleta minuciy.

VAV

ISjunkite virinimo masing ir iStraukite kiStukg i$ maitinimo lizdo prie$ atlikdami techninj
aptarnavima.
|prastag techninj aptarnavima naudotojas turi atlikti reguliariai, priklausomai nuo
naudojimo.

« Patikrinkite dujy Zarnele, litavimo lempos laida, jZeminto laido sujungimus. Pav. 12
» Geleziniu $epeciu nuvalykite kontaktinj antgalj ir dujy sklaidytuva. Jei susidévéjo,
pakeiskite. ¢ ISoring virinimo masinos dalj nuvalykite drégnu skuduréliu.

Kiekvieng kartg pakeitus laido rite:

« Patikrinkite sulygiavima, Svarumg ir laido volelio susidéveéjimo lygj. < Pasalinkite visus
metalo miltelius, susikaupusius ant laido maitintuvo mechanizmo. « Nuvalykite laido
pagrindinj apvalkalg naudodami bevanden; tirpiklj ir riebaly valiklj, po to iSdZiovinkite
naudodami suspaustg org. * Patikrinkite jspéjanciy etikeCiy bikle. « Pakeiskite bet kokias
susidévejusias dalis.

Specialus techninis aptarnavimas turi bati atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektrik
mechaniky periodi$kai priklausomai nuo naudojimo. (Taikyti taisykle EN 60974-4)

« Patikrinkite virinimo masinos vidy ir pasalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy
daliy (naudodami suspaustg org) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minksta
Sepetél] ir atitinkamus valymo produktus). « Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti
ir, ar laidy izoliacija nepazeista.

Techninis aptarnavimas

950539-06 09/06/16
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Instrukcja obstugi

A\

Przed zainstalowaniem spawarki, przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi.

Urzadzenia do spawania tukowego z drutem cigglym MIG/MAG, dalej nazywane
“spawarkami”, sg przewidziane_do uzytku przemystowego i profesjonalnego.

Upewnij sie, czy spawarka zostata_zainstalowana i naprawiona przez kompetentne
osoby, w zgodnosci z przepisami i krajowe normami.

Upewnij sig, czy operator zostat przeszkolony_wzakresie obstugi urzadzenia i
oinformowany o ryzyku podczas spawania tukowego oraz o odpowiednim zastosowaniu

$rodkoéw ochrony osobistej i procedur awaryjnych.

Szczegotowe informacje mozesz znalez¢ w czesci “Aparatura do spawania tukowego —
montaz i obstuga”: IEC lub CLC/TS 62081.

Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa

Upewnij sie, czy
Przed wiozeni

ij sie czy spawarka jest wytaczona.
8flania od razu po zakonczeniu pracy.
jazda zasilania przed: podtgczeniem
rutu ciggtego, wymiang czesci palnika

i ewe h dostepny

do tych

iskli suchym i wentylowanym. Nie wystawiaj spawarki na

dy, gdy wszystkie panele i ostony znajdujg sie na swoim

arunkow bezpieczenstwa. Zle¢ jej kontrole osobie kompetentnej

powiednich
hodnikow izolacyjnyc
aj spawarki w §
sZCz ani na stonce.
aj spa i
iejscu i sg pr. owo zamontowane.
& ie uzywac g arkiyjezeli wczesniej zostata przewrdcona lub uderzona, poniewaz

B Usun y

nizna jestsystematyczna kontrola i ocena limitow wystawienia na dziatanie oparéw
alniczych w oparciu o ich sktad, sptezenie oraz czas trwania wystawienia.
lezy spawac materiatdw, ktére byly czyszczone rozpuszczalnikami chlorowanymi
ani w poblizu takich substancii.

ALA®PO@D

Uzywaj przytbicy spawacza z szybka nie aktyniczng, odpowiednig do procesu spawania.
Wymien jg jezeli jest uszkodzona; moze sig przedostawac sig przez nig promieniowanie.
Naktadaé rekawice, obuwie i odziez ognioodporng, chronigca skore przed promieniami
wytwarzanymi przez tuk spawalniczy i przez iskry. Nie uzywac¢ odziezy ottuszczonej
lub tlustej, jedna iskra moze je zapali¢. Uzywaj zaston ochronnych w celu zapewnienia
bezpieczenstwa osob znajdujgcych sie w poblizu.

Nie dotyka¢ gotym ciatem rozzarzonych czgsci metalowych, takich jak: palnika, szczypiec
elektrony, zarzacych elektrod, zespawanych czgsci.

Obrobka metalu powoduje iskry i odtamki. Natoz okulary ochronne, z zabezpieczeniem
bocznym oczu.

VAN

B |skry spawania moga powodowac¢ wypadki.

B Nie spawac¢ ani nie cig¢ w strefach, gdzie znajdujg si¢ materiaty, gaz lub opary tatwo
palne.

B Nie spawac¢ ani nie cig¢ pojemnikéw, butli, zbiornikéw i rur, chyba, ze osoba kompetentna
i wykwalifikowana sprawdzita, czy nadajg sie one do obrdbki i ze zostaty wczesniej
odpowiednio przygotowane.

B Nie kieruj palnika w swojg strone, innych oséb lub w strone czes$ci metalowych: drut
ciggty mogtby przedziurawic¢ lub przepali¢ obwody.

B Wytgcz spawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda zasilania przed przystgpieniem do
interwencji recznych na ruchomych czesciach mechanizmu podawania drutu.

® EMF Pola elektromagnetyczne

Prad spawania powoduje w poblizu obwodu spawania oraz spawarki tworzenie sie pol
elektromagnetycznych (EMF). Pola elektromagnetyczne moga zakioci¢ dziatanie protez
medycznych takich, jak na przyktad rozrusznik serca.

W zwigzku z tym nalezy powzig¢ odpowiednie srodki ostroznosci w stosunku do oséb
uzywajgcych protezy medyczne. Na przykiad, osoby te nie mogg mie¢ dostepu do strefy
pracy zgrzewarki. Przed zblizeniem sie do strefy pracy zgrzewarki, operatorzy uzywajacy
protezy medyczne musza skonsultowac sie z lekarzem.

Niniejsza aparatura spetnia wymogi standardow technicznych przyjetych dla uzytkowania
w $rodowisku przemystowym i dla uzytkowania profesjonalnego. W $rodowisku domowym
nie gwarantuje sie zachowania bezpiecznych wartosci granicznych przewidzianych dla
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ekspozycji cztowieka w $rodowisku domowym.

Stosuj ponizsze $rodki ostroznosci celem zmniejszenia skutkow ekspozycji na dziatanie
pol elektromagnetycznych (EMF):

B Nie wkiadaj czesci ciata pomiedzy przewody spawania. Trzymaj oba przewody spawania
po tej samej stronie ciata.

Gdy jest to mozliwe, sple¢ razem przewody spawania i zamocuj je taSma samoprzylepna.
Nigdy nie owijaj przewodow spawania wokét ciata.

Podtgcz przewdd masy do czesci przeznaczonej do spawania w punkcie jak najblizszym
do punktu spawania.

Nigdy nie wykonuj spawania trzymajac spawarke zawieszong na sobie.

Trzymaj gtowe i tutéw jak najdalej od obwodu spawania. Nie wolno pracowac¢ w poblizu
spawarki. Nie siada¢ na spawarce, ani nie opiera¢ si¢ o nig. Minimalna odlegto$¢: Rys
11 Da = cm 50; Db = cm.20

ﬁgf Urzadzenia Klasy A

Sg to urzadzenia zaprojektowane do uzytkowania w $rodowisku przemystowym i
profesjonalnym.

W $rodowisku domowym oraz w przypadku urzadzen podtgczonych do niskonapigciowej
sieci publicznej zasilajgcej budynki mieszkalne zapewnienie kompatybilnosci
elektromagnetycznej mogtoby by¢ niemozliwe ze wzgledu na zaburzenia przewodzone
i promieniowane.

| Q |
.f Spawanie w warunkach ryzyka

B Jezeli musisz spawa¢ w warunkach ryzyka zwigkszonego o wytadowania elektryczne,
dusznos$¢, w obecnosci materiatéw tatwo palnych lub wybuchowych upewnij sie, czy
osoba odpowiedzialna ocenita prewencyjnie warunki pracy. Upewnij sig¢ czy znajdujg
sie osoby przeszkolone w celu zainterweniowania w przypadkach zagrozenia. Zastosuj
$rodki ochrony technicznej opisane w 5.10; A.7; A.9 specyfikacji technicznej IEC lub
CLC/TS 62081.

J)_Dane odnoszace sie do linii zasilania
u1 Napigcie zasilania (dozwolona tolerancja: +/- 10%)
11 eff Prad skuteczny pochtaniany
11 max Maksymalny prad pochtaniany
K) Nr fabryczny
L) Ciezar
M) Symbole bezpieczenstwa: Przeczytaj Ostrzezenia odnos$nie bezpieczenstwa
Dane techniczne palnika i mechanizmu podawania drutu Rys.3

VAV

B Podtgczenia elektryczne muszg by¢ wykonane przez osoby kompetentne i
wykwalifikowane.

B Upewnij sie czy spawarka jest wytgczona i odigczona z gniazda wtykowego w czasie
wszystkich faz tuz przed rozruchem.

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podigczasz spawarke jest zabezpieczone
urzgdzeniami bezpieczenstwa (wytgcznik automatyczny) i czy jest podtgczone do
instalacji uziemiajgce;j.

B Urzadzenie moze by¢ podtaczone tylko i wytacznie do systemu zasilania wyposazonego
w przewod uziemiajacy.

Rozruch

Montaz i podiaczenie elektryczne

» Montaz osobnych czesci zawartych w opakowani

» Sprawdz czy linia
spawarkii czy jest
dostarczanego prg

(D Sa to urzadzemi

eci zasilania, instalator czy uzytkownik
pczenie jest mozliwe. (jesli to konieczne,

B Jezeli musisz p_racovyaé w pozycjach podwieszonych nad podioga, uzywaj zawsze sie administrato 2ci dostarczajacej energie elektryczna).
pla_tfolrm zapezmec_zamcyc_h | - . L > nie jest wyposazona we wtyczke, podtgcz do kabla
B Jezeli na tej samej czesci lub czesciach potgczonych elektrycznie pracuje wieksza (ZB+T dla 1Ph; 3P+T dla 3Ph) o odpowiednim
ilos¢ spawarek, napigcia jatowe wystepujace na oprawie elektrody lub palniku mozna ’
zsumowac przekraczajgc poziom bezpieczenstwa. Upewnij sig, ze kompetentna osoba
odpowiedzialna ocenita prewencyjnie wystgpowanie ryzyka i w razie koniecznosci n funkcjonowania z dwoma typami napiecia
zastosowata $rodki ochronne wskazane w punkcie 5.9 specyfikacji technicznej IEC naplecie za pomoca dostepnej skrzynki zaciskowej
lub CLC/TS 62081. ejmujac panel pok ys.5.
arki w mome zczenia fabryki sg przystosowane do funkcjonowania z
Ostrzezenia dodatkowe z7sZym icéi
B Nie uzywaé spawarki do celéw innych od tych przewidzianych, jak na przyktadedo .
rozmrazania rur sieci wodnej. ygotow bwodu spawania
W Ustaw spawarke na ptaskiej, stabilnej powierzchni, i nie dopuszczaj, aby sie rdgzala. Podtgcz kalffl wy do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do spawania,
Pozycja jej musi by¢ taka, aby pozwalata na kontrole, ale jednoczes$nie pi jak najblize pracy.
dopuszczac, aby iskry spawania spadaty na nig. > Podig ni o gniazda wtykowego spawarki.
B Nie podnosi¢ spawarki. Nie sg przewidziane systemy podnoszenia. > Wybi owos¢ spawania™.
u » Biegu s@awania musi by¢ ujemna “-” dla drutu z rdzeniem lub dodatnia “+*

Nie uzywac przewodoéw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi pot ia
Opis spawarki
Spawarka jest generatorem pradu do spawania z drutem ciggt z na MIG /
MAG, odpowiednia do spawania za pomocg gazu bezpiec 2 @ eglowej lub
niskostopowej; stali nierdzewnej i aluminium.
Charakterystyka elektryczna transformatora jest typu ptasl

Instrukcja obstugi odnosi sie do jednej serii spawarek, ktore r
kilkoma wzgledami. Wskazuje model bgdacy w twoim posiad’iu

&

ia

(state napigcie).

Gtéwne organy Rys.1
A) Panel dostgpu do komory cewki

B) Nawijak oprawki cewki

C) Mechanizm podawania drutu

D) Kabel zasilajacy

E) Wejscie gazu bezpieczenstwa

F) Wytacznik ON/OFF wigczenia lub wytq
G) tacznik do specjalnych palnikow**

H) Przytacze palnika

1) Przytacze kabla uziomowego
L) Bezpieczniki topikowe ochgpnn
M) Skrzynka zaciskowa zmi,

2
Y
N

odelach).

L 4

** (Ten komponent moz

Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje sie na spawarc
zZnamionowej.
A) Nazwa i adres producenta
B) Norma europejska odno$nie budowy i bezpiecz€nstwa urzadzen spawalniczych
C) Symbol struktury wewnetrznej spawarki
D) Symbol przewidzianego procesu spawania
E) Symbol dostarczanego pradu ciggtego
F) Rodzaj wymaganego zasilania:
17 napiecie przemienne jednofazowe; czestotliwosé
3" napiecie przemienne trojfazowe; czestotliwos$¢
G) Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi

Rys.2 jest przyktadem tabliczki

H) Symbol wskazujacy mozliwo$¢ uzywania spawarki w $rodowisku narazonym na
wytadowania elektryczne
1)__Osiagi obwodu spawania
UoVvV  Minimalne i maksymalne napiecie jatowe (obwod spawania otwarty).
12, U2 Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére wytwarza spawarka.
X Proces spawania. Wskazuje ile czasu spawarka moze pracowac i przez
jak diugi czas musi by¢ unieruchomiona w celu ochtodzenia. Czas jest
wyrazony w % na podstawie cyklu 10 min. (np. 60% oznacza 6 min. pracy i
4 min. przerwy).
AV Pole regulacji pradu i odpowiedniego napiecia tuku.
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nych rodzajéw drutu. W celu ustawienia nalezy astosowac sig¢ do

dla ?y i
kadzoéwek podanych na Rys.8 .
cane przekroje (mm2) dla przewodu spawalniczego, na podstawie maksymalnego

arczanego pradu znamionowego (I2max), sg wskazane na Rys.4,3.

musi by¢ podtaczona do gniazda wtykowego G Rys.1.

@Palniki z regulacja predkosci na uchwycie oraz “Spool gun” posiadajg wtyczke, ktéra

sie miedzy sob,
Rys. 1. ainstalowanie drutu ciagtego
W celu zainstalowania odnie$¢ sie do wskazoéwek zawartych na Rys.6.

Materiat oraz $rednica drutu musza odpowiada¢ rolce podawania drutu Rys.6,5,a,
naktadce stykowej Rys.6,9,b oraz powloce palnika. Jezeli wymiary nie odpowiadaja,
mozesz mie¢ problemy z przesuwem drutu.

® Nacisk gatki drutu Rys.6,5,c jest bardzo wazny do prawidtowej pracy. Jezeli drut $lizga
sig, bedziesz miat problemy ze spawaniem; natomiast jezeli jest zbyt sprasowany,
moze sie zdeformowac i nie bedzie przesuwat sie swobodnie w palniku. Sposéb na
wykonanie pierwszej regulacji jest nastepujgcy: Przykrecaj gatke drutu do momentu
az zacznie ciggng¢ drut, nastepnie, jezeli drut jest migkki (aluminium, drut rdzeniowy)
docisnij go wykonujgc dodatkowy obrét; jezeli drut jest twardy (stal, inox, itp.) doci$nij
go wykonujgc dodatkowo trzy obroty.

(D W celu sprawnego wyciggniecia drutu ciagtego ze zgrzewarki, obetnij go migdzy cewkg
a mechanizmem podawania drutu, trzymajgc go w bezruchu i nastepnie przymocuj go
do cewki. Otwdrz ramig prowadnicy drutu i za pomoca szczypiec wyciggnij na zewnatrz,
od strony palnika, kawatek drutu, ktéry znajduje sig¢ w palniku.

Instalowanie butli gazu bezpieczenstwa™ i reduktora cisnienia™

B Doplinuj zatozenia butli gazu bezpieczenstwa w pozycji pionowej, z dala od strefy
spawania. Uzywaj wspornika spawarki lub innej statej czesci w taki sposéb, aby nie
upadta i nie zostata uszkodzona.

W celu zainstalowania odnie$c¢ sie do wskazéwek zawartych na Rys.7.

Gaz Aplikacja
Argon Wszystkie metale niezelazne (aluminium)
Argon + 1-3%02 Inox

Argon + 20%C02
CcO2

@ Gaz Argon/CO2 jest lepszy od CO2 poniewaz pozwala na uzyskanie lepszych wynikow.

Stal niskoweglowa
Stal niskoweglowa

@ Zamknij zawdr gazu na butli i wyzeruj reduktor ci$nienia po skonczeniu pracy.
** (Ten komponent moze nie wystepowac w niektérych modelach).
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Proces spawania: opis sterowan i sygnalizacji

Po wykonaniu wszystkich faz rozruchu, wigcz spawarke, otwérz zawdr gazu
bezpieczenstwa i wykonaj regulacje w kolejnosci zawartej w opisie sterowan Rys.1.

Sterowanie MIG Synergic

Sterowanie MIG Synergic utatwia prace spawaczowi, zarzadzajgc synergicznie innymi
ustawieniami spawarki, predkoscig podawania drutu, poczatkowa predkoscig zblizania
sie drutu do przedmiotu oraz parametrem burn back. Spawacz powinien jedynie
aktywowac jeden z wstepnie ustawionych programow.

Sterowanie MIG Synergic dziata ze wszystkimi palnikami przewidzianymi do spawarki.

1,a,b) Wybér rodzaju palnika**
Mozesz wybrac trzy rodzaje palnikow:

gE Palnik zwykly: z przyciskiem startu spawania.

f:c*) Palnik z requlacjg predkosci drutu na uchwycie: utatwia kontrole spawania.

q'_[FD Palnik Spool gun: (posiada cewke drutu ciagtego umieszczong w uchwycie), jest
idealna przy uzywaniu migkkich drutéw (aluminium) bez probleméw ciggniecia.

@ W celu zainstalowania odnie$¢ si¢ do wskazéwek zawartych na Rys.9.

2) Regulacja pradu spawania

Wyselekcjonuj prad spawania w oparciu o wykonywang prace. Czesci wymagajace
nieznacznej regulacji, jezeli grubos$é metalu jest cienka. Zwigksz regulacje do uzyskania
jak najlepszej pozyciji.

® Nie reguluj pradu spawania w czasie spawania, prgd mogtby uszkodzi¢ komutatory.

3) Wybor trybu spawania Synergiczny / Reczny

Po wigczeniu sterownik MIG Synergic ustawia si¢ w trybie synergicznym, na ostatnim
uzywanym programie.

Na wyswietlaczu widoczny jest napis “Synergic” oraz ustawiony program.

Sterownik MIG Synergic zapamigtuje ostatni ustawiony program dla kazdego palnika. W
przypadku modelu 3 zapamigtywane sg tylko programy normalnego palnika 1i 2.

Ustawianie programu synergicznego

» Wybierz kolejno: rodzaj drutu: “WIRE”; $rednice: “WIRE DIAM”; rodzaj gazu: “GAS”.
Wartos$ci migaja, jezeli dla wybranego rodzaju drutu dostepnych jest wiecej opcji.
Nacisnij odpowiednie przyciski aby zatwierdzi¢ lub zmodyfikowaé wybor. Po zakonczeniu
wybierania wszystkie wskazania bedg wyswietlane w sposéb ciagtly. Jezeli prébuje si
spawac zanim zakonczy si¢ wybieranie, spawarka nie bedzie dziata¢, a na wyswietl
pojawi sie napis “SET”.

» Ustaw potencjometr w neutralne pozyciji, “0” na skali “SYN”. Mozesz dopasowac w:
proponowang przez sterownik MIG Synergic w granicach +/- 20%.

Tryb spawania recznego

» Nacisnij przycisk “Man / Syn”. Na wyswietlaczu pojawi sie napis “M
dziata w sposob tradycyjny.

» Ustaw predkosé drutu przy pomocy potencjometru: Wartosé w
na skali “MAN”.

® W przypadku spawarek dostosowanych do uzywania wie
(Spool On Gun itp.) dopasowanie synergii lub regu
drutu mozliwe jest jedynie przy pomocy potencjometru u

4) Przetacznik “2 tryby” “4 tryby”
W pozycji “4 tryby”, przycisk uchwytu spawalni
Nacisniecie przycisku uruchamia wydatkowanie .A
przycisku rozpoczyna sig spawanie. Ponowne nag
a ponowne zwolnienie go, przerywa wydatkowa @ Z
Wybdr jest widoczny na wyswietlaczu.

5) Przelgcznik spawania ciggte
przerywanego (sekwencja cykli s
» Nacisnij kilkakrotnie przycisk, aby a
Wybor jest widoczny na wyswietlac

» Przy pomocy przymskow
Wybor jest widoczny na wy3

@ W trybie “Stitch” mozi
pomocniczych.

6) Przelacznik parametrow po

» Nacisnij kilkakrotnie przycisk “Menu”, a rac’ parametr, i zmien jego warto$¢
przy pomocy przyciskow ‘+’, ‘-‘, Zmiany zO uwzglednione po 5 sekundach od
ostatniego zwolnienia przyciskéw; sterownik wychodzi wéwczas automatycznie z listy
parametréw pomocniczych.

Wybor jest widoczny na wyswietlaczu.

Burn back: Modyfikuje dlugos$¢ drutu, ktéry wystaje na zewnatrz z naktadki stykowej na

zakonczenie spawania. Regulacja producenta spawarki powinna by¢ ta wtasciwa.

Rampa: Zmodyfikuj predkos$¢ zblizania sie drutu do przedmiotu przeznaczonego do

spawania na poczatku spawania. Regulacja producenta spawarki powinna by¢ ta
wiasciwa.

Pause time: czas przerwy w trybie “Stitch”

Back light: Natezenie pod$wietlenia wyswietlacza

Contrast: Kontrast napiséw na wyswietlaczu

t”, punkt
aniaip rw)
spawanla

iczych

@ Nie jest mozliwe spawanie w czasie dostgpu do “Menu”.

@ Nie mozna dokonywa¢ regulaciji, kiedy wcisnigty jest przycisk palnika. Aktywny jest
albo tylko potencjometr na sterowniku, albo potencjometr na palniku.

950539-06 09/06/16

7) Amperomierz - woltomierz

Warto$ci napigcia i natezenie pragdu spawania sg widoczne na wyswietlaczu podczas
spawania i przez 10 sekund po jego zakonczeniu

8) Sygnalizacja interwencji wytacznika termicznego

Wiaczenie sie ochrony termicznej jest sygnalizowane na wyswietlaczu napisem
»Thermal protection”.

Jezeli przekroczysz zakres pracy spawania “X” wskazany na tabliczce technicznej
ochronnik termiczny przerywa prace przed ewentualnym uszkodzeniem spawarki.
Poczekaj, az funkcjonowanie zostanie przywrécone i w miare mozliwosci poczekaj
dodatkowo jeszcze kilka minut.

Jezeli ochronnik termiczny interweniuje ciggle, oznacza to, ze wymagasz zbyt duzych
osiggoéw od spawarki.

Funkcja tadowania drutu

W trybie “2T” “CONT” wcis$nij przycisk palnika przez ponad 3 sekundy: przeptyw gazu
zostaje przerwany, palnik nie jest pod napieciem, a drut przesuwa si¢ ze zmniejszong
predkoscia.

W trybie “4T”, “CONT” wystepuje taka sama funkcja, dziatajaca przez 3 sekundy od
zwolnienia przycisku palnika.

Kiedy funkcja tadowania jest aktywna, na wyswietlaczu pojawia sie napis “Wire Load”.

** (Ten komponent moze nie wystepowac w niekto| modelach).

Ws

owania

konieczne i pod warunkiem,
zasilajgcego i jest wyposazony

zowki w czasie

w miejscach, h znajduje sie: gaz, opary, proszek
zne opitki), stona ietrze, dymy kaustyczne i inne czynniki,
pwe ofgz izolacje elektryczne.

@ pokryte zywicg ochronng._Przy pierwszym
VETe j 7

owa wykonywana okresowo przez operatora w zaleznosci od

ia spawarki.

a rury gazu, kabla palnika i kabla uziomowego. « Wyczy$¢ szczotkg

e stykowg oraz dyfuzor gazu. Wymien je jezeli sg zuzyte. « Wyczysé

spawark alfz wilgotng szmatka.

Prz k%] wy#aignie cewki drutu:

* S dz wyréwnanie, stan czystosci i stan zuzycia rolki podawania drutu. Rys.12
sUR\ pyt metalowy, nagromadzony na mechanizmie podawania drutu. « Wyczy$¢é

0 prowadnicy drutu za pomocg rozpuszczalnikéw bezwodnych i odttuszczonych

usz sprezonym powietrzem. « Sprawdz zuzycie Etykiet Ostrzegawczych. « Wymien

e czesci.

serwacja ponadprogramowa wykonywana wy’fgczme przez komgetentnych
lifik h iko

od czestotliwosci uzywania spawarki. (Zastosowac regute EN 60974-4)
* Dokonaj przegladu wewnetrznego spawarki i usun pyt nagromadzony na czesciach elektrycznych
(uzyj sprezonego powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo migkkiej szczotki lub
wiasciwych produktéw). « Sprawdz czy polgczenia elekiryczne sa odpowiednio dokrecone i czy
izolacja kabli nie jest uszkodzona.
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Navod k obsluze

A\

PFed zahajenim pouzivani svareciho stroje si peclivé proététe tento navod k obsluze.
Stroje pro obloukové svafovani souvislym dratem, oznacované v této pfirucce jako
,svarovaci stroje”, jsou uréeny pro primyslové a profesionalni vyuziti.

Zaijistéte, aby byl svafovaci stroj nainstalovan a opravovan pouze kvalifikovanymi
osobami nebo odborniky a v souladu se zakony a narodnimi pfedpisy.

Zajistéte, aby byl operator vySkolen ohledné postupl a rizik spojenych s obloukovym
svarovanim a v oblasti odpovidajicich ochrannych opatfeni a havarijnich postupu.
Podrobné informace naleznete v pfiru¢ce “Instalace a pouzivani zafizeni pro obloukové
svarovani”: IEC nebo CLC/TS 62081.

/N

B Zkontrolujte, jestli je elektricka zastrCka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna

vhodnymi bezpeénostnimi zafizenimi (jisti¢i) a jestli je uzemnéna.

Zkontrolujte, jestli jsou zasuvka a napajeci kabel v poradku.

Pred zapojenim do zastréky zkontrolujte, jestli je svareci stroj vypnut.

Po ukonéeni prace vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Pred pfipojenim svarfovacich kabell, nainstalovanim souvislého dratu, vyménou

jakychkoli soucasti hofaku nebo posouvace dratu, pred provadénim udrzby nebo

presouvanim svarovaciho stroje (pouZivejte rukojet na svafovacim stroji) svarovaci
stroj vypnéte a odpojte od elektrické sité.

B Nedotykeijte se ¢asti pod proudem holou kdZi ani mokrym oble¢enim. Odizolujte se od
elektrody, svafovaného obrobku a v8ech uzemnénych dostupnych kovovych soucasti.
Pouzivejte rukavice, obuv a oble€eni ur€ené k tomuto Gcelu a suché, nehoflavé izolaéni
podlozky.

B Pouzivejte svarovaci stroj pouze v suchém, vétraném prostfedi. Nevystavuijte svafovaci
stroj desti ani pfimému slune¢nimu zareni.

B Pouzivejte svafovaci stroj pouze tehdy, kdyz jsou vSechny panely a ochranné kryty na
svém misté a fadné upevnény.

B NepouZivejte svafovaci stroj pokud upadl nebo byl vystaven narazu - nemusel by byt
bezpecny. Nechte jej zkontrolovat kvalifikovanou osobou nebo odbornikem.

A0)

B Odvadéjte svarovaci vypary pomoci pfirozeného vétrani nebo pomoci sy:
odvod koufe. K vyhodnocovani limitl expozice vici svafovacim vypar(
pouzivat systematicky pfistup, zavisejici na jejich sloZeni, koncentraci a délce

B Nesvarfujte materidly, které byly €istény chloridovymi rozpoustédly neb,

pobliz takovych latek.
ick@ uréenou pra
y zadit pi ustét zareni.

M LOOOYD

Bezpecénostni upozornéni

B Pouzivejte svafovaci masku se sklem nepropoustgjicim a|
svarovani. V pfipadé posSkozeni masku vymérite - mohl

B Pouzivejte ohnivzdorné rukavice, obuv a obleceni, kter
paprsky vytvafenymi svafovacim obloukem a pfed jiskrami.
obleceni, protoZe by jej jiskry mohly zapalit. Pomoci och
nachazejici se v okoli.

B Davejte pozor, aby se odkryta pokozka nedostala do
jako jsou hotak, drzak elektrod, ¢asti elektrod nebo

B Pfi opracovavani kovu vznikaiji jiskry a odstépky,
boc¢nimi kryty.

/0N AN

iskry od svafovani mohou zpusobit p
B Nesvarfujte ani nefezejte pobliz hoflav
B Nesvaruijte ani nefezejte nadoby, vd

nebo odbornik nepotvrdi, Zege tol
B Po dokonéeni svarovani
zadna ¢ast elektrického

B Nikdy nemifte horakem smérem k sobg, k jiny m nebo ke kovovym soucastem.
Souvisly drat by mohl vytvofit diry nebo z rat.

B Pred zahajenim jakychkoli praci na pohyblivych Souc¢astech podavace dratu vypnéte
svarovaci stroj a odpojte jej od napajeciho zdroje.

@ EMF - Elektromagneticka pole

Svarovaci proud vytvafi v blizkosti svafovaciho okruhu a svarecky elektromagneticka
pole (EMF). Elektromagneticka pole mohou pusobit na chirurgické protézy jako napf.
pacemaker.

Je nutné pfijmout vhodna opatfeni pro ochranu nositelt téchto protéz. Napfiklad je nutné
zabranit jejich pfistupu do pracovniho prostoru svarecky. Nositelé téchto protéz se musi
pred vstupem do pracovniho prostoru svarecky poradit s |ékafem.

Toto zafizeni splfiuje pozadavky technického standardu, ktery si vyZaduje exkluzivni
pouzivani vyrobkl v priimyslovém prostfedi a pro profesionalni Gcely. Neni zajistény
soulad s meznimi hodnotami stanovenymi pro expozici ¢lovéka elektromagnetickym
polim v domacim prostfedi.

nych zastén

rkymi kovovymi
svarené dily.

ve|t€ ochranné bry

povidajici pFipravy.
rod. Zajistéte, aby se
ykala zemé nebo zemnicich

Pro minimalizaci expozice elektromagnetickym polim (EMF) pfijméte nasledujici
opatreni:
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B Zamezte tomu, aby se vase télo dostalo mezi svafovaci kabely. UdrZujte oba svarovaci
kabely na stejné strané téla.

W Je-li to mozné, propojte svarovaci kabely a zajistéte je pomoci lepici pasky.

B Nenamotavejte kabely kolem téla.

B Pripojte uzemnovaci kabel ke zpracovavanému kusu, co nejblize k bodu, ktery se ma
svafit.

B Pfi svafovani nikdy neméjte svarecku zavésenou na téle.

B Udrzujte hlavu a trup co nejdale od svarovaciho okruhu. Nepracuijte v blizkosti svarecky,
pfi praci se nesedejte a neopirejte se o svarfecku. Minimalni vzdalenost: Obr. 11 Da =
cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Zarizeni tridy A

Tato zafizeni jsou navrZzena pro pouziti v prumyslovém prostfedi a pro profesionalni
ucely.

V domacim prostfedi a v prostfedi, kde je zafizeni napojeno na vefejnou nizkonapétovou
rozvodnou sit pro zajisténi pfivodu elektrické energie do bytovych objektll, mize dojit k
tomu, Ze nebude mozné zajistit shodu s elektromagnetickou kompatibilitou vzhledem k
ruSeni, ke kterym muze dojit.

| Q |
§ Svarovani v rizikovych podminkach

B Pokud je nutné svarovat v rizikovych podminkach (elektrické vyboje, udusenti, pfitomnost
hoflavého nebo vybusného materialu), tak zajistéte, podminky pfedem vyhodnotil
opravnény odbornik. Zajistéte pfitomnost vyskolen b, které mohou v pfipadé

a jeden dil nebo pokud by byly
dovych napéti na drzacich elektrod
Y Zajistéte, aby podminky pfedem
nna opatfeni popsana v ¢asti 5.9 IEC
1.

usi byt umistén tdk, al
adat jiskry od svaf

eZ@vihejte svarova

ouzivejtekal

lo mozné jej pfi pouzivani ovladat, ale nesméji na néj

tro"®troj neni vybaven zadnym zdvihacim zafizenim.
Skozenou izolaci nebo s uvolnénymi konektory.

Popis svarovaciho stroje

j je generator proudu pro svarovani souvislym dratem, bézné
/MAG, vhodny pro svafovani uhlikovych oceli a lehkych slitin,
u pomoci ochranného plynu.

eristika transformatoru je plocha (konstantni napéti).

tahuje na celou fadu svarovacich strojd, které se li§i v nékterych
ach.

asti Obr. 1
Pristupova dvirka do prostoru civky
) Wrzak civky
odavac dratu
D) Napajeci kabel
) Pripojka plynové hadice
F) Spinac.
G) Specialni konektor pro horak**
H) Konektor pro hofak
1) Konektor pro kabel ochranného uzemnéni
L) Ochranné pojistky
M) Rozvodna deska pro zménu napéti**

** (Tento dil nemusi byt soucasti nékterych modelt).

Technické udaje
Ke svarovacimu stroji je pfipevnén vyrobni stitek. Ukazku tohoto Stitku vidite na obrazku 2.
A) Nazev a adresa vyrobce
B) Evropska referencni norma pro konstrukci a bezpec¢nost svafovaciho vybaveni
C) Symbol vnitfni struktury svafovaciho stroje
D) Symbol predpokladaného svarovaciho procesu
E) Symbol dodavaného proudu: stejnosmérny
F) Pozadovany pfikon:
17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence
3" stfidavé tfifazové napéti, frekvence
G) Uroveni ochrany pfed pevnymi latkami a kapalinami
H) Symbol oznadujici moznost pouzivat svafovaci stroj v prostiedich s potencialnim
vyskytem elektrickych vybojl
1) Vykon svafovaciho obvodu
UoOV  Minimalni a maximalni klidové napéti (pferuseny svarovaci obvod).
12, U2 Proud a odpovidajici normalizované napéti dodavané svafovacim strojem.
X Dovolené zatizeni. Udava, jak dlouho mlze svarovaci stroj fungovat a jak
dlouho se musi ochlazovat. Cas je vyjadien v % na zakladé 10 minutového
cyklu (napf. 60% znamena 6 minut fungovani a 4 minuty ochlazovani).
AV Pole s nastavenim proudu a odpovidajici napéti na oblouku.
Data napajeciho zdroje
u1 Vstupni napéti (povolena odchylka: +/- 10%)
11 eff Efektivni pohlceny proud
11 max Maximalini pohlceny proud
K) Sériové ¢&islo
L) Hmotnost
M) Bezpecnostni symboly: Viz bezpeénostni vystrahy
Technicka data pro hoirak a podavac¢ dratu Obr. 3

(=
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Spusténi

A\ /N

B Pripojeni k elektrické siti musi provést odbornik nebo kvalifikovana osoba.

B Pred zahajenim tohoto postupu zajistéte, aby byl svafovaci stroj vypnut a odpojen od
elektrické sité.

B Zkontrolujte, jestli je elektricka zastrcka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
bezpecnostnimi zafizenimi (jisti¢i) a jestli je uzemnéna.

B Zafizeni je mozné pfipojit pouze k napajecimu systému s uzemnénym ,nulovym*
vodicem.

Montaz a elektricka zapojeni

Namontujte oddélené soucasti nachazejici se v baleni Obr. 10.

Zkontrolujte, jestli napajeci zdroj dodava napéti a frekvenci odpovidajici svafovacimu
stroji a jestli je vybaven jisti¢i odpovidajici maximalnimu dodavanému proudu (I2max)
Obr. 4,1.

@ Toto zatizeni nespada do pozadavk( normy IEC/EN61000-3-12. V pfipadé napojeni
na verejnou nizkonapétovou rozvodnou sit musi instalac¢ni technik nebo uzivatel
zkontrolovat, jestli mize dojit k zapojeni (v pfipadé potfeby se obratte na provozovatele
vefejné rozvodné sité).

» Zastréka. Pokud neni svareci stroj vybaven zastrékou, namontujte na napdjeci kabel

normalizovanou zastréku (2P+T pro 1F a 3P+T pro 3F) s odpovidajici kapacitou Obr. 4,2.

» Pokud je svarovaci stroj uréen pro dvé rtzna napéti, vyberte pozadované napéti na

rozvodové desce, ke které se dostanete odstranénim krytu. Obr. 5.

>
>

@ Svarovaci stroje jsou ve vyrobé nastaveny na nejvySsi napéti.

Priprava svarovaciho obvodu

» Pfipojte zemnici vodi¢ ke svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svafovanému mistu.

» Pfipojte hofak** do zasuvky na svafovacim stroji.

» Zvolte polaritu horaku**.

» Polarita hofaku musi byt zaporna ,-“ v pfipadé dutého dratu a kladna ,+* u vech ostatnich
typu dratu. Pfi vybéru postupujte podle pokynu na obr. 8.

@ Doporucéené prafezy (mm2) svafovacich kabelu, zalozené na hodnoté maximalniho
privadéného proudu (12 max), jsou uvedeny na obr. 4,3.

@ Hofaky s ovladanim rychlosti na rukojeti a hofaky typu ,spool gun* maji kolik, ktery

ﬁ Hofrak typu torch spool: (civka se souvislym dratem je umisténa v rukojeti) idealni
pro pouzivani s mékkym dratem (hlinik), kde se nevyskytuji problémy s jeho tazenim.

@ P¥i montazi postupujte podle pokynd na obr. 9.

2) Sefizeni svarovaciho proudu

Svarovaci proud zvolte podle provadéné prace. Pokud je kov tenky, zaénéte s nizkym
proudem. Poté proud zvys$ujte, dokud nenaleznete to nejvhodnéj$i nastaveni.

@ Neupravuijte proud v pribéhu svafovani, protoZze by mohlo dojit k poSkozeni spinaci.

3) Volba zpusobu svareni se synergickou kontrolou
operacénich parametri / ruéni

PFi zapnuti se kontrolni systém MIG Synergic nastavi do rezimu synergické kontroly, do
naposledy pouzivaného programu.

Na displeji se zobrazi napis “Synergic” a nastaveny program.

Kontrolni systém MIG Synergic uloZi do paméti posledni nastaveny program pro kazdy
horak. U modelu 3 ulozi do paméti pouze programy pro bézny typ horaku 1 a 2

Nastaveni programu se synergickou kontrolou

» Zvolte v poradi: typ dratu: “WIRE”; prumér “WIRE DIAM”; typ plynu: “GAS”. Hodnoty
blikaji, pokud Ize vybrat z nékolika moznosti pro zvoleny typ dratu. Stisknéte pfislusné
tlacitko pro potvrzeni nebo zménu nastaveni. Po dokogéggi vybéru/volby budou véechny

» Nastavte potencio
kontrolnim systé

s@ razi napis “Manual’. Svarecka bude
nastavte rychlos ani svarovaciho dratu obr. 4,4.

L hofalgel (Spool On Gun, atd.) Nastaveni synergické

4) Prepinac¢ mezi
Vgpoloze 4 zdvihu méa

musi byt pfipojen do zasuvky G Obr. 1. lyl 0 jeho uvolnéni 3ji Svarovani. Po nasledujicim stisknuti tlacitka se zastavi
s 1z - keni¥a po dalSim stiskQuti s& zastavi pfivod plynu.
Nasazeni souvislého dratu ol@hé nastaven | no na displej.
Pfi montazi postupujte podle pokynli na obr. 6. v e . L v s ”. .
Material a primér dratu musi odpovidat civce podavace dratu Obr. 6.5.a, kontaktni Prepma I ntinualni svafovani “Cont ’ Bodove
hrotu Obr. 6.9.b a bovdenu hofaku. Pokud by rozméry neodpovidaly, mohlo by ‘Sjj varovani y; PferuSované svarovani (sekvence
problémim s plynulym posunem dratu. svarovaei It a pauzy) “Stitch”
@ Pro spravny provoz je dulleZity tlak pfitlaéného koliku dratu Obr. 6.5. 0@ dé > Stisk ik 4t taditko pro volbu zolisobu svafovani
proklouzavani dratu dojde k problémum pfi svarfovani. Pokud by b ilisUtgzen, Zvolené n| N zobrazen% na disple‘j)i ’
dojde k deformaci dratu a problém0m pfi jeho plynulém priichodu ze jej > Pomad tlaciigl"+’, “-* regulujte dobu svér“’ovénfv rezimech “Spot” a “Stitch”.
nastavit nasledujicim zplsobem: zaSroubovavejte pfitlacny kolik, a ne tahnout ;

drat a poté, pokud se jedna o mékky drat (hlinik, duty drat), otoct

Zv nastaveni je zobrazeno na displeji.
Zzimu “Stitch” Ize regulovat také dobu trvani pauzy, a to v menu sekundarnich
p

a pokud se jedna o tvrdy drat (ocel, nerezova ocel, atd.), gioct@k jesté trikrat. i
metrd.
@ Chcete-li souvisly drat jednoduse ze stroje vyjmout, fiznéte ezi civkou
podavagem dratu, drzte jej natazeny a poté jej navazte Raacivku. Poté otevrete vodi )Prepinaé/voli¢ sekundarnich parametrt

rameno dratu a pomoci klesti vytahnéte drat z hofaku.

Montaz lahve s ochrannym plynem** re£|kcniho ve *
varovani.
) ’emohla

spadnout nebo se néjak poskodit.

Pfi montazi postupujte podle pokynli na olig7.
Plyn Pouziti
Argon VSechn e kovy

Argon + 1-3%02

Y,
Argon + 20%C02 bsahem uhlil
CcO2 i uhliku
@ Argon/CO2 je lepsi nez CO2, oze zajistuje lep: ky.
@ Po dokonceni prace uzavrete plynovy ventil n nulujte redukéni ventil.

** (Tento dil nemusi byt soucasti nékterych

B Postavte nadrz s ochrannym plynem do svi y, daleko od
Pomoci podpéry svarovaciho stroje nebo jin négsoucasti zajists
(

hlinik)

Svarovaci proces: popis O cich prvku a signala
Pfi uvedeni pfistroje do provozu jej zapnéte, uvolnéte ochranny plynovy ventil a stroj
nastavte podle postupu uvedeného v popisu ovladani Obr. 1.

Kontrolni systém MIG Synergic

Kontrolni systém MIG Synergic usnadfiuje svareci praci a spolu s ostatnimi
nastavenymi parametry, jako napf. rychlost podavani svarovaciho dratu, pocate¢ni
rychlost a burn back, fidi praci svafovaciho pfistroje. Svare¢ musi pouze aktivovat
jeden z prednastavenych programu.

Kontrolni systém MIG Synergic je aktivni se vS§emi svafovacimi horaky, jez jsou
uréeny pro danou svarecku.

1,a,b) Vybér typu horaku**
Muzete si vybrat ze tfi typd hofaku:
6 Normalni hofak: s tlagitkem pro zahajeni svareni.

6:’:‘*’ Horak se sefizenim rychlosti dratu na pistoli: umozriuje fizeni svarovaciho procesu.
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Stisknéte nékolikrat tlacitko “Menu” pro volbu pfislusného parametru, a nastavte jeho

hodnotu pomoci tlacitek “+”, “-“. Zmény budou aktivni po 5 sekundach od posledniho
uvolnéni tladitek, kdy kontrolni systém automaticky opusti seznam sekundarnich
parametra.

Zvolené nastaveni je zobrazeno na displeji.

Burn back: (Dohofeni) Upravuje délku dratu, ktera zdstane mimo kontaktni hrot na
konci svafovani. Hodnota nastavena ve vyrobé by méla byt spravna.

Soft start: (Mékky start) Upravuje najezdovou rychlost dratu k obrobku na zac¢atku
svarovani. Hodnota nastavena ve vyrobé by méla byt spravna.

Pause time: doba trvani pauzy v rezimu “Stitch”

Back light: Intenzita jasu displeje

Contrast: Kontrast napist zobrazovanych na displeji

@ Nelze svarovat, je-li umoznén pfistup do menu.

® Nelze provadét nastaveni a sefizovani, je-li stisknuto tlacitko hofaku. Aktivni je pouze
potenciometr na kontrolnim zafizeni a na hofaku

7) Ampérmetr Voltmetr

Hodnoty svafovaciho napéti a proudu jsou zobrazeny na displeji v pribéhu svarovani a
po dobu 10 sekund po ukonéeni svarovani.

8) Signalizace aktivace termopojistky

Aktivace tepelné ochrany je signalizovana na displeji napisem “Thermal protection”.
Pokud dojde k prekrogeni dovoleného zatizeni ,X“ uvedeného na vyrobnim Stitku,
zastavi tepelna pojistka stroj, aby nedosSlo k jeho poSkozeni. Pfed obnovenim provozu
chvili pockejte.

Pokud se tepelna pojistka ¢asto spina, znamena to, ze pfekracujete normalni pracovni
vykon svarovaciho stroje.

Funkce podavani dratu

V rezimu “2T” “CONT” stisknéte tlaCitko hofaku po dobu alespori 3 sekund: pfivod
plynu se prerusi, hofak neni pod napétim a drat se posunuje snizenou rychlosti.

V rezimu “4T” “CONT” zafizeni vykona stejnou funkci po uplynuti 3 sekund od uvolnéni
tlacitka horaku.

Je-li funkce podavani dratu aktivni, na displeji se zobrazi napis “Wire Load”.

** (Tento dil nemusi byt souéasti nékterych modelu).
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Doporuceni pro pouzivani

B Prodluzovaci kabel pouzivejte pouze pokud je to absolutné nutné a v takovém pfipadé
musi mit stejny nebo vétsi prifez nez napéjeci kabel a musi byt vybaven zemnicim
vodi¢em.

B Nezakryvejte vétraci otvory svareciho stroje. Neskladujte svareci stroj v kontejnerech
nebo policich, kde neni dostatecna ventilace.

B NepouZivejte svareci stroj v prostfedich obsahujicich plyny, vypary, vodivy prach (napf.
Zelezné piliny), vzduch s pfimési soli, Ziravé vypary nebo dalsi latky, které by mohly
poskodit kovové soucasti a elektrickou izolaci.

@ Elektrické soucasti svarovaciho stroje jsou oSetfeny ochrannou pryskyfici. Pfi prvnim
pouziti stroje tak muzete zaznamenat vznik koure - to vysycha pouzité pryskyfice.
Tento kouf se mlze vyskytovat jenom nékolik minut.

Udrzba
VAVL'N

Pted zahajenim udrzby vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.
BéZna udrzba provadéna operatorem zavisi na pouzivani stroje.

* Zkontrolujte plynovou hadici, kabel hofaku a pfipojeni kabelu ochranného uzemnéni.
« Ocistéte kontaktni hrot a plynovy difuzér ocelovym karta¢em. Jsou-li opotfebované,
vymeérnite je. « OCistéte vnéjsi povrch svafovaciho stroje vihkou latkou.

Pti kazdé vyméné civky s dratem:

» Zkontrolujte sefizeni, Cistotu a stav opotfebeni civky s dratem. Obr.12 « Odstrarite
veskery kovovy prach usazeny na mechanizmu podavace dratu. * Ocistéte bovden
vedeni dratu rozpoustédlem neobsahujicim vodu, namazejte odfezava¢ a vysuste
v8e stlatenym vzduchem. ¢ Zkontrolujte stav vystraznych StitkG. « Vyménte vSechny
opotfebované dily.

Ddkladnou udrzbu sméji provadét pouze odbornici nebo kvalifikovani technici v zavislosti
na intenzité pouzivani stroje. (Plati pravidlo EN 60974-4)

» Zkontrolujte wvnitfni prostory stroje a odstrafite prach usazeny na elektrickych
soucastech (pomoci stlateného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice
mékkého Stétce a s pouzitim odpovidajicich Cisticich prostfedkd). « Zkontrolujte, jestli
jsou elektricka zapojeni dotaZzena a jestli neni poskozena izolace na kabelech.

HU

Hasznalati kézikonyv

AMIG/MAG folyamatos pakas ives forraszté késziilékek, késdbb “forras:

ipari és professzionalis hasznalatra készilnek.

Ellendrizd, hogy a forrasztét hozzaértd személy szerelje fel és javitsa

a nemzeti szabalyoknak megfelelden. !

EIIenonzd hogy az operator be Iegyen tanltvaaz ives forg@szta J&
lj Slyek lamint

kézbelépésre.
Részletes informacié talalhaté az “Ives forrasztdé berendeaé

hasznalata” cima kényvben: IEC o CLC/TS 62081.

Biztonsagi figyelm

u EIIen6rizd hogy a konnektor ahova

B Ellendrizd, hogy a dugo és a taplalé huz

B Mielbtt a dugét bekétdd a konnektorb:

B Ahogy elvégezted a munkat, kap
konnektorbdl.

B Kapcsold ki a forrasztét és
vezetéket bekotod, felsz:
részeit cseréled, karba
talalhaté fogot).

B Ne érintsd borrel vagy vizes ruhdval a feszilltség
az elektrodtdl, a forrasztandd darabtol, és barmily:
Hasznalj keszty(t, cipdt, ruhat, melyek erre a
nem éghetd szdnyeget.

B Aforrasztét szaraz és szell6zo6tt helyen haszn
napsutés alatt.

B Csak akkor hasznald a forrasztét, ha minden panell és véddlemez helyesen felszerelve
a helyén van.

B Ne hasznald a forrasztét, ha leesett, vagy Utést szenvedett, mert lehet, hogy nem
biztonsagos. Ellendriztesd egy hozzaértd vagy mindsitett személlyel.

yen kapcsolva.
dugét a taplald

6l, mieldtt: a forrasztd
fej vagy a pakahuzo
tod (hasznald a forraszton

atos pakat,
Uveletet végzel, va

ket. Szigeteld sajat magadat
setleg elérhetd, foldelt fém résztol.
lltek, valamint szigeteld szaraz,

e hagyd a forrasztét esd vagy erds

B A forrasztas gozeit tavolitsd el megfeled szelloztetéssel, vagy egy fistelszivo
berendezéssel. Rendszeresen ellendrizni kell a forrasztasi fiist elviselhetdségének
hatéarait, azok O0sszetételének, koncentralasi fokanak, valamint idétartamanak
figyelembevételével.

B Ne forrassz olyan anyagokat, melyek klorid oldéanyaggal lettek tisztitva, vagy annak
kdzelében élltak.

MAALAOPO@V

B Hasznalj nem sugarzé Gvegbdl készilt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld forraszté

950539-06 09/06/16

maszkot. Cseréld ki, ha megsériilt; a sugarzas athaladhat rajta.

B Haszndlj tizmentes keszty(t, cipot és ruhat, melyek megvédik a bort a forrasztdé iv altal
képzett sugarzastdl, és a szikraktdl. Ne hasznalj zsiros vagy olajos ruhanem(t, mert egy
szikra tGzt okozhat. Haznalj védd elemeket a melletted Iévo személyek megvédésére.

B Ne nyulj kesztyG nélkil izzé fém részekhez, mint: forrasztofej, elektrédtartd csipesz,
elektrod végek, éppen forrasztott darabok.

B Afém megdolgozasa szikrakat és szilankokat képez. Hasznalj biztonsagi szemiiveget,
melyek oldalrdl is védik a szemet.

/O AN

B Aforrasztas szikrai tlizet okozhatnak.

B Ne forrassz vagy vagj olyan helyen, ahol gyulladé anyagok, gazok vagy gézok vannak.

B Ne forrassz vagy vagj tartalyokat, palackokat vagy csoveket, csak abban az esetben,
ha egy hozzaértd vagy erre mindsitett személy ellendrizte, hogy megmunkalhatok, és
megfelelden eldkészitette dket.

B Ne forditsd a forrasztéfejet magad felé, sem mas személyek vagy fém részek felé: A
folyamatos paka luokat furhat, vagy révidzarlatot okozhat.

B Kapcsold ki a forrasztot és huzd ki a dugét a taplalé konnektorbdl, mieldtt kézzel nydlnal
a huzalhlzd szerkezet mozgé részeihez.

A®

A hegesztéshez hasz
aramkor és a heges:
orvosi segédeszkdZ8
Az orvosi

EMF elektromagneses mez6k
aram elektromagneses

ezl (EMF) hoz létre a hegeszt6

mezok interferalhatnak kulénféle

kapcsolatban tehat megfeleld
8 bemennilik arra a tertletre, ahol

0 miszaki szabvany kévetelményeinek,
ornye@tben hasznalandé. Nem biztositott az
kitettség otthoni kdrnyezetben el6irt

belek k6zé. Mindkét hegesztékabelt tested ugyanazon
Ossze egymassal a hegesztékabeleket, ragasztoszalaggal

Bkabeleket a tested koré.
egmunkalandé darabra a lehetd legkdzelebb a hegesztendd

gy a hegesztét a testeden hordod.

gsedet tartsd a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkortdl. Ne dolngz a
aszkodva, Ulve vagy annak kézelében. Minimalis tavolsag: 11 Abra
cm.20

osztalyu gép
et ipari és szakmai jellegli felhasznalasra tervezték.

2do Jdezésekiené M " algossagi kornyezetben, és ott, ahol alacsony feszlltségl lakossagi aramvezetékre van

pcsolva, mely lakééplleteket lat el arammal, problémas lehet az elektromagneses
patibilitasnak valé megfelelés vezetékes vagy sugarz6 zavarétényezék miatt.

B Ha olyan helyen kell forrasztanod, ahol megnétt az elektromos kistilések, fulladas
veszélye, vagy tlzveszélyes vagy robbané anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy
szakértd eldzdleg mérlegelje a koriilményeket. Ellendrizd, hogy azonnali kézbelépésre
betanitott személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai véddeszkdzoket, melyeket
az |IEC vagy CLC/TS 62081 technikai jegyzék 5.10; A.7;A.9 pontjaban talalsz.

B Ha a talajrél felemelt szinten kell dolgoznod, alkalmazz mindig biztonsagi alapot.

B Ha tobb forraszté dolgozik ugyanazon a darabon, vagy elektromosan ¢sszekotott
darabokon, az elektrédon vagy a forrasztéfejen jelenlevd lres feszlltségeket ssze lehet
adni, és igy tul lehet haladni a biztonsagi szintet Ellendrizd, hogy egy felelds szakember
eldzdleg értékelje, hogy van-e kockazat, és esetleg alkalmazza az IEC vagy CLC/TS
62081technikai jegyzék 5.9 pontjaban jelzett véddintézkedéseket.

Utolagos figyelmeztetések

B Ne hasznald a forrasztét nem megfeleld célokra mint példaul a vizvezeték csdveinek
felolvasztasara.

B A forrasztot egy sima és biztos szintre helyezd, ahol nem tud elmozdulni. Olyan
helyzetben legyen, amely lehetové teszi az ellendrzést, de nem engedi meg, hogy a
forrasztas szikrai elfedjék a gépet.

B Ne emeld fel a forrasztét. Nincs felemelési médszer.

B Ne hasznalj rossz szigetelésl huzalt, vagy laza csatlakozasokat.

A forraszto leirasa

A forraszté egy MIG / MAG-nak nevezett aram generaror, mely folyamatos pakaval
forraszt, a forrasztasnak megfeleld, védd gaz és karbonium vagy lazan kotétt acélok,
rozsdamentes acélok és aluminium segitségével.

A traszformator elektromos jellemzdje lapos tipusu (allandé fesziltség).

A kézikényv olyan forraszté sorozatra vonatkozik, melynek darabjai néhany
jellegzetességben eltérnek egymastdl. Keresd meg a te forrasztéd modelljét az 1. Abran.

F6 szervek 1. Abra

A) Tekercset takaro panel
B) Tekercset tarté csorld
C) Pakahuzé szerkezet
D) Taplalo vezeték

E) Védod gaz belépése
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F) ON/OFF kapcsol6 be- ki kapcsolva
G) Kulénleges forrasztéfej kapcsold™™
H) Forraszté fej csatlakozasa

1) Foldeld vezeték

L) Olvadé biztositékok

M) Fesziltség valté kapocs™*

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).

Technikai adatok

Az adat tablazat a forrasztén talalhato. A 2. Abra a tablazat egyik példaja.
A) Gyartd neve és cime
B) Hivatkozas a forraszt6é berendezések gyartasara és biztonsagara szolgalé europai
szabalyzatra
C) Aforraszt6 belsd felépitésének jele
D) Aterveztt forrasztasi folyamat jele
E) Az allanddan szolgaltatott aram jele
F) Szikséges aramellatas tipusa:
17 monofazisu valtdéaram; frekvencia
3" trifazisu valtdaram, fekvencia
G) Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok

H) Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a forrasztét olyan helyen hasznalni, ahol elektromos
kistilés veszélye all fenn
1)_Forrasztasi kor teljesitménye

UOV  Legkisebb és legnagyobb Ures fesziiltség
(forraszto kor nyitva).

12, U2 Aram és ennek megfeleld normalizalt fesziiltség, melyet a forraszto
kibocsaijt.

X Forrasztasi szolgalat Azt az id6t jelzi, amennyit a forraszt6é dolgozhat, és
amenny ideig kell allnia, hogy lehdljén. Az iddé %-ban van kifejezve egy 10
perces iddszak alapjan. (pl. 60% 6 perc munkat és 4 perc pihenést jelent).

AV Aram szabalyozasi teriilet és annak megfelels iv fesziiltség.

J)_Téplalé vonalra vonatkozé adatok

U1 Aramellatas fesziiltsége (megengedett eltérés: +/- 10%)

11 eff Felvett hasznos aram

11 max Legnagyobb felvett aram

K) Sorszam

L) Suly

M) Biztonsagi jelzések:_Olvasd a biztonsagi figyemeztetéseket
Forrasztofej és paka-htzé technikai adatai 3. Abra

Mikodtetés
VAV

B Az elektromos bekotéseket csak gyakorlott szakemberek végezhetik.

kihtuzva a taplalé konnektorbol.

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova beko6tdd a forrasztét, el e tva
véddberendezésekkel (automatikus kapcsold), és hogy foldelve legyefl.

B A gépet kizarélag olyan aramellatdé rendszerre szabad racsatlakoziaggi
~semleges” vezeték le van foldelve.

Osszeszerelés és elektromos bekapcso

» Szereld 6ssze a csomagolasban talalt kilonallé részek
» Vellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgaltassa
feszlltséget és frekvenciat, és hogy legyen automatikusip

legmagasabb kibocsajtott aramnak (12max) 4,1. Abra.
bvany kovetel, inele.
ljak ra, a telefiig z6
4 lehet-e csaiigkoz 7 (ha

@ Ez a berendezés nem felel meg az IEC/EN6100
Ha alacsony feszliltségl lakossagi aramhalozat
goval, szerelj e d dggét a
-hoz) megfeleld m 4,2 Abra.
y valaszd kj a meg eszlltséget
eszUltségre vannak

. Abra
rrasztonak megfele
16, mely me

személy és a felhasznalo felel6ssége, hogy
szukséges, |épj kapcsolatba az aramelosztd
» Aramellaté dugé. Ha a forraszto nincs ella

» Ha a forraszt6 két taplald fesziltséggel
a kapocscsal, melyet a feddlemez elt4

@ A forrasztok a gyarbol valé kilépg
beallitva

Forraszté kor elok

» CKosd 6ssze a foldeloWeztel
legkdzelebb a dolgozandé pontho2!

» CKosd Ossze a forrasz** tofejet a forraszté csatl

» Valaszd ki a forrasztofej** polaritasat.

» A forrasztofej polaritdsa negativ “-“ legyen a
mas pakanal. A valasztasnal kovesd az 8.

forrasztéhoz és ando6 darabhoz, a lehetd

0Z; 0z.

akanal és pozitiv “+” az 0sszes

sitasait

@ Aforraszté vezeték tanacsolt keresztmetszei (2mm), a legnagyobb nominalis kibocsaj
tottaram ( 12max)alapjan a 4,3 Abran vann ak feltiintetve.

@ A markolaton sebességszabdlyozéval ellatott és “Spool gun forrasztéfejek
dugattyticsappal vannak ellatva, melyet a csatlakozohoz kell kétni 1.Abra G.

Folyamatos paka felszerelése

Afelszereléshez kévesd az utasitasokat a 6. Abran.

A paka anyaga és atmérdje egyezzen meg a pakahlzé hengerrel 6,5,a Abra, az
aramhozo fejjel 6,9,b Abra, a forrasztéfej hiivelyével. Ha a méretek nem egyeznek meg,
problémat okozhatnak a paka folyamatos letekercselésénél.

@ A pakanyomé gomb nyomasa 6,5,c Abra, fontos a pontos munkahoz. Ha a paka
csuszik forrasztasi problémat okoz; ha pedig tul szoros, deformalédhat, €s nem mozog
siman a forrasztofejben. Az elsdé beszabalyozas modszere a kovetkezd: csavard
a pakanyomo gombot amig kezdi hiznia pakat, majd ha a paka puha (aluminium,
merev paka), szoritsd még egyszer; ha a paka kemény (acél, inox, stb.), szoritsd
még haromszor.
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%as;tés ellendl
o o P . L S puha paka (al
B Ellendrizd, hogy a mikodtetés minden fazisa alatt a forraszté ki legyen k%e i

@ A folyamatos pakat kénnyen el tudod tavolitani a forrasztétol, ha elvagod a pakat a
tekercs és a pakahuzo szerkezet kozott, erdsen tarva, majd a tekercshez kétdd. Majd
nyisd ki a pakavezetd kart, és egy fogdval hiizd ki a forrasztéfej oldalan a forrasztéfej
belsejében lévd pakat.

Védo gazpalack™ és a nyomascsokkento** felszerelése

B ROgzitsd a védd gazpalackot figgdleges helyzetban, a forrasztas helyétdl tavol. Hasznald
a forraszto alapzatat, vagy mas biztos alapgt, nehogy leessen és megséruljon.
Afelszereléshez kévesd az utasitasokat a 7. Abran.

Gaz

Argon

Argon + 1-3%02
Argon + 20%C02 Alacsony széntartalmu acél
C0O2 Alacsony széntartalmu acél

@ Az Argon/CO2 gaz megfeleldbb a CO2-nal, mert jobb eredményt tud elérni.

(D A munka elvégzése utan zard el a palackon 1évd szelepet és nullazd a
nyomascsokkentot.

Alkalmazasa
Minden nem vas fémhez (aluminium)
Inox

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modellnél).

Forrasztasi folyamat: vezérlés

be a forrasztot, nyisd ki a
vezérlések leirasat 1. Abra.

las tsZ*

sztast indité nyomoégombbal.

z kovesd az utasitasokat a 9. Abran.

am szabalyozasa
ot a munka szerint valaszd. Indulj alacsony szabalyozassal, ha a fém

melyen a A fEfa%Si a
vastagsaga vékony. A kdvetkezdkben emeled a szabalyozast, amig megtalalod a helyes

Ne szabalyozd a forrasztasi aramot forrasztas kézben, mert az aram karosithatja az
atkapcsolokat.

A forrasztasi méd kivalasztasa Szinergikus/ Kézi

Bekapcsolaskor a MIG Synergic bedllitdédik szinergikus Gzemmddba, az utolsé hasznalt
programra.

A kijelz6n megjelenitédik a “Szinergikus” felirat, és a bedllitott program.

A MIG Synergic vezérlés tarolja minden egyes forrasztdpisztolynal az utolsé beallitott
programot. A 3. modellndl csak az 1. és 2. normal forrasztopisztoly programjait tarolja.

A szinergikus program beadllitasa

» Jeldlje ki sorrendeben: a huzal tipust: “WIRE”; az atmérét “WIRE DIAM”; a gaz tipust:
“GAS”. Az értékek villognak akkor, ha tobb valasztasi lehetéség van a kivalasztott
huzal tipushoz. Nyomja le a megfelel§ gombokat a valasztds megerésitéshez vagy
modositasahoz. A kijeldlés elvégzése utan az dsszes kijelzés allandé marad. Ha a
kijelolések elvégzése nélkll probal forrasztani, a forraszté nem mikodik, és a kijelzén
megjelenitédik a “SET” felirat.

> Allitsa a potenciométert a “SYN” skala semleges “0” értékére. Beallithatia a MIG
Synergic altal javasolt értéket +/— 20%-ig.

Kézi forrasztas mod

» Nyomja le a “Man /Syn” (Kézi/ Szin.) gombot. A kijelz6n megjelenik a “Kézi” felirat. A
forraszté hagyomanyos médon miikddik.
> Allitsa be a sebességet a potenciométerrrel 4,4 Abran.

@ A tobbfajta forrasztd pisztoly hasznalatdhoz gyartott forrasztoknal Spool On Gun
stb.) a szinergia beallitdsa vagy pedig a huzal sebességének a szabalyozasa csak a
forrasztopisztolyokra tett potenciométerrrel torténik meg.

4) 2 idejii 4 idejli szelektor

A 4 ideju helyzetben megvaltozik a forrasztdfej billentyijének a mikddése. A billentyl
megnyomasakor indul a gaz kibocsajtasa és elengedésekor kezdédik a forrasztas. A
billenty(i Ujabb megnyomasa megszakitja a forrasztast, a kdvetkezd elengedése pedig
megszakitja a gaz kibocsajtast.

Akijelolést kijelzi a display.

5) Folyamatos “Cont”; Pont “Spot” ; Szaggatott (forrasztasi és

szunet ciklusok valtakozasa) “Stitch” forrasztas kijelol6

» Nyomja le tobb alkalommal a gombot, hogy kijeldlje a forrasztasi médot.
Akijelolést kijelzi a display.
> Allitsa be a ‘+', ‘- gombokkal a forrasztasi idét a “Spot” és “Stitch médokban.
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A kijelolést kijelzi a display.

@ A “Stitch” médban be tudja allitani a sztinet idét, mely a masodlagos paraméterekben
van.

6) Masodlagos paraméterek kijel616

» Nyomija le tébb alkalommal a “Menii” gombot a paraméter kijeloléséhez, és az értékét
a ‘4, ‘“‘ gombokkal valtoztassa. A modositasok 5 masodperccel a gombok utolsé
felengedése utan valnak aktivva, amikor a vezérlés automatikusan kilép a masodlagos
paraméterek listajabol.

A kijelolést kijelzi a display.

Burn back: A forrasztas végén modositsd a forrasztédfejen kivil maradt paka hosszat.

A gyarto szabalyozasa a leghelyesebb.

Rampa: A forrasztas kezdetekor médositani a paka kdzeledd sebességét a

forrasztando darab felé. A gyartd szabalyozasa a leghelyesebb.

Pause time: sziinet id6 a “Stitch” médban

Back light: A kijelz6 fényereje

Contrast: A kijelz6n levé feliratok kontrasztja

@ Nem lehetséges a forrasztas a “Meni’-be valo belépés alatt.

@ Nem lehet beallitasokat végezni, amikor le van nyomva a forrasztopisztoly gomb. Csak
a vezérlésen vagy a forrasztopisztolyon levé potenciométer aktiv.

7) Amperméré Voltméro

A forrasztas feszlltségének és aramerejének értékeit megjeleniti a kijelz6 a forrasztas
alatt, és a befejezés utan 10 masodpercig.

8) A hdmegszakité beavatkozasanak jelzése

A tularamvédé berendezés bekapcsolédasat a kijelzén a “Thermal protection” felirat
jelzi.

Ha meghaladod a forrasztas “X” pontjat mely a technikai tablan_van feltiintetve, egy
termikus védd megszakitja a munkat mieldtt a forrasztd kart szenvedne. Varj, amig a
m0kodés ujraindul, majd lehetdleg varj még néhany percet.

Ha a termikus védd folyamatosan mikddésbe |ép, ez azt jelenti, hogy tul sokat kdvetelsz
a forrasztotol.

Huzal betoltés funkcio

“2T” “CONT” modban nyomija le tébb, mint 3 masodpercig a forrasztopisztoly gombot:
a gaz aramlasa félbeszakad, a forrasztopisztoly nincs fesziltség alatt, és a huzal
csOkkentett sebességgel halad elére.

“4T”, CONT” modban a funkcié azonos, 3 masoperc eltelésével a forrasztopisztoly
gomb felengedésétdl.

Amikor a betdltés funkcio aktiv, a kijelz6n megjelenik a “Wire Load” felirat.

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).

Tanacsok a hasznalathoz

B Csak sziikség esetén hasznalj elektromos hosszabbitét, és csak akkor, ha ik
vagy nagyobb keresztmetszet( a taplalé vezetéknél és ha foldelve van.
B Ne zard el a forraszté szell6zd nyilasait. Ne zard be megfeleld szellzé oBozba

vagy szekrénybe.
B Ne hasznald a forrasztét olyan helyen, ahol a kévetkezd anyago

flistét észlelhetsz; az ok a gyanta, melynek meg kell s
csak par percig tart.

VAV

Kapcsold ki a forrasztét, huzd ki a dugoét a tapl
miveleteket elkezdenéd.
Szabalyos karbantartas az operator vég

Karbantarta

tisztitsd az aramhozo fejet és a gazcsap
le a forrasztét kivil egy nedves ruhg

« Ellendrizd a pakahuzo heng
« Tavolitsd el a pakahuzo
hivelyét anhidrikus oldo:
Ellendrizd a figyelmeztetd Cimkék
Kiilonleges karbantartas elektromechanikus té
végezheti id6szakonként, a hasznalattdl fliggd
« Vizsgald meg a forraszté belsejét, tavolits
légkompesszort) és az elektronikus kartya 0
kefét és megfeleld tisztitéanyagokat). * Ellendriz

szorosak legyenek, és a vezetékek szigetelései ne legyenek karositva.

isztitsd a pakavezetd
aritsd 1égkomresszorral.
elhasznalédott részeket.

rlott és mindsitett személ
Imazza a szabalyt EN 60974-4)
elktromos részeken (hasznalj
gy(lt port ( hasznalj nagyon puha
, hogy az elektromos bekétések
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Prevadzkova prirucka

A\

Pred pouzitim zvaracky si pozorne preditajte tuto prevadzkovu prirucku.

MIG/MAG oblukové zvaracky so spojitym zvarovacim vodiom, ktoré su v tejto prirucke
uvadzané ako “zvaracky”, su navrhnuté _pre priemyselné a profesionalne pouZitie.
Uistite sa, Ze zvaracku_namontuju a opravuju len kvalifikované osoby alebo experti v
sulade so zakonom a s narodné normami.

PresvedCte sa, Ze obsluhujuci pracovnik je vySkoleny v oblasti_pouzivania a rizik
spojenych s procesmi pri_oblukovej zvaracke a v oblasti potrebnych opatreni
ochranné a nudzové postupy.

Podrobné informacie mbézete ndjst v brozurke “MontdZz a pouzivanie oblikového
zvaracieho prisluSenstva”: Norma IEC alebo CLC/TS 62081.

VAN

Uistite sa, ze zastrgka, ku ktorej je zvarack
bezpecénostnym zaaB&Rim (automatickym spi
Uistite sa, Ze je pajaci kabel v dak
Pred zasunutim za:
Hned po skopéemi

Bezpecénostné upozornenia

jena, je chranena vhodnym

nehorfa
| Zvaracku pouzivajtegna

ebo priamemu slneé%

Cku pouzivajte
a s nou narazilo, tak ju nepouzivajte pretoZe to nemusi byt
ju skontrolovat’ u kvalifikovanej osoby alebo experta.

a odstrante pomocou vhodnej prirodzenej ventilacie alebo pomocou
a odhadnutie limitov vystaveniu sa vyparom zo zvarania sa musi pouzit

NeZ\f af€rialy, ktoré sa Cistili rozpustadlami chloridu alebo ktoré sa nachadzaju
osti takychto latok.

A HA@O@O

uzivajte zvaraciu masku so samotmavnucim sklom, ktoré je vhodné pre zvaranie. V
ipade poskodenia masku vymerite; mdze cez fiu prenikat Ziarenie.

Noste ohriovzdorné rukavice, topanky a oblecenie, aby ste ochranili pokozku pred
Ziarenim, ktoré vytvara zvaraci obluk a pred iskrami. Nenoste zamastené oblecenie,
pretoZe iskry by ich mohli zapalit. PouzZite ochranné skla, aby ste ochranili fudi v blizkosti.
Neumoznite, aby sa hold koZa dostala do kontaktu s hortcimi kovovymi dielmi, ako
napriklad s hordkom, zverakmi drziaka elektrédy, spojkami elektrody alebo s Cerstvo
pozvaranymi dielmi.

Praca na kove vytvara iskry a ulomky. Noste bezpe¢nostné okuliare s ochrannymi
bo¢nymi bezpe¢nostnymi prvkami pre ogi.

VAN

B |skry zo zvarania mozu sposobit poziar.

B Nezvarajte ani nerezte v blizkosti horfavych materialov, plynov alebo vyparov.

B Nezvarajte ani nerezte, nadoby, valce, nadrze alebo potrubie, pokial neskontroloval
kvalifikovany technik alebo expert, Ze je to mozné alebo kym nevykona vhodné pripravy.

B Horakom nikdy nemierte na seba, inych alebo na kovové diely; spojity zvarovaci vodi¢
by mohol urobit' diery alebo spdsobit skrat.

B Pred vykonanim manualnych €innosti na pohyblivych €astiach napdjaca drétu vypnite
zvaracku a vytiahnite zastrcku.

® EMF - Elektromagnetické polia

Zvarovaci prud vytvara elektromagnetické polia (EMF) v blizkosti zvaracieho okruhu
a zvaracky. Elektromagnetické polia moéZu posobit' na lekarske protézy, ako je napr.
pacemaker.

V prospech nositelov lekarskych protéz prijmite vhodné ochranné opatrenia. Maju napr.
zakazané vstupovat' do priestoru pouzitia zvaracky. Nositelia lekarskych protéz sa pred
vstupom do priestoru pouZitia zvaracky musia poradit s lekarom.

Toto zariadenie spifia poziadavky technickych predpisov tykajlcich sa vyhradného
pouzitia v priemyselnej oblasti a na profesionalne ucely. V domacnostiach nie je
zaruéena zhoda vyrobku s medznymi hodnotami tykajucimi sa vystaveniu ludského tela
elektromagnetickym poliam.

Pre minimalizovanie vystavenia elektromagnetickym poliam (EMF) sa riadte podla

nasledujucich opatreni:

B Zabrarite tomu, aby sa vase telo dostalo medzi zvaracie kable. Udrziavajte obidva
zvaracie kable na rovnakej strane tela.
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B Ak je to mozné, prepojte zvaracie kable medzi sebou tak, Ze ich spojite lepiacou paskou.

B Neomotavajte zvaracie kable okolo tela.

B Pripojte uzemnovaci kabel k opracovavanému kusu, ¢o najblizie k miestu zvaru.

B Nezvarajte tak, Ze budete mat zvaracku zavesenu na tele.

B Udrziavajte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho okruhu. Nepracujte v blizkosti
zvaracky, nesadajte si na fiu a ani sa o nu neopierajte. Minimalna vzdialenost: Obr. 11
Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf Zariadenia triedy A

Tieto zariadenia sU navrhnuté na pouzitie v priemyselnych prostrediach a na
profesionalne ucely.

V domacnostiach alebo prostrediach, kde je zariadenie napojené na nizkonapéatovu
verejnt rozvodnu siet, moéze dojst k problémom pri zabezpeeni zhody s
elektromagnetickou kompatibilitou vzhfadom k ru$eniu, ku ktorym méze dojst.

o
Zvaranie v prostredi s nepretrzitym ohrozenim

B Ak je potrebné zvarat v prostredi s nepretrzitym ohrozenim (elektrické vyboje, moznost
zadusenia, pritomnost’ horfavych alebo vybusnych materialov), tak sa presvedcte, ze
podmienky najskor vyhodnoti opravneny expert. Uistite sa, Ze su pritomné vySkolené
osoby, ktoré mézu v pripade nudze zasiahnut. PouZivajte ochranné prislusenstvo
opisané v ¢asti 5.10; A.7; A.9 technickych Gdajov normy IEC alebo CLC/TS 62081.

B Ak musite pracovat v polohe, ktora sa nachadza nad urovriou terénu, tak vzdy pouzite
bezpecnostnu platformu.

B Ak na jednom diely musite pouzit' viac ako jednu zvaracku alebo na diely pripojenom
k elektrine, tak hodnota kludového napétia na drziakoch elektrédy alebo na horakoch
moze presiahnut bezpecné urovne. Uistite sa, Zze podmienky najskér vyhodnoti
opravneny expert, aby ste zistili, ¢i takéto riziko existuje a aby ste v pripade potreby
prijali ochranné opatrenia, ktoré su opisané v €asti 5.9 technickych udajov normy IEC
alebo CLC/TS 62081.

Dodato¢né upozornenia

W Zvaracku nepouzivajte na iné ucely ako opisané, napriklad na roztapanie zamrznutych
vodnych potrubi.

W Zvaracku umiestnite na rovny pevny povrcha presvedéte sa, Zze sa nemdze pohnut.
Musi sa umiestnit takym spésobom, aby sa mohla pocas pouzivania ovladat bez rizika
vystavenia sa iskrdm zo zvarania.

W Zvaracku nezdvihajte. Na zariadeni nie su upevnené Ziadne zdvihacie zariadenia.

B Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo uvolnenymi kontaktmi.

Popis zvaracky

nehrdzavejucej ocele a hlinika pomocou ochranného skla.
Elektricka technické Udaje transformatora st ploché (stale napétie).
Tato prirucka sa odvolava na skalu zvaraciek, ktoré sa odliSuju v niektorych h

udajoch. Svoj model identifikujte na Obr. 1. Q

Zvaracka je generator prudu pre zvaranie spojitym zvarovacim vodi¢om, bezne zna
ako MIG / MAG, ktory je vhodny pre zvaranie uhlikovych alebo mierne zliatinovych oc@l’

Hlavné diely, Obr. 1

A) Pristupové dvere k priecinku cievky
B) Navijaci bubon cievky

C) Napéjac drétu

D) Napajaci kabel

E) Pripojenie hadice s plynom

F) Spina& ON/OFF (ZAPNUT/VYPNUT)
G) Specialny konektor horaku**

H) Konektor horaku

1) Uzemiujuci kabel

L) Ochranné poistky

M) Svorkovnica zmeny napatia**

/

** (Niektoré modely nemusia tento kompone! S

Technické udaje
Na zvaracke je prilepeny stitok s tdajmi. O
A) Nazov a adresa konstruktéra

B) Eurdpska referenéna norma pre
C) Symbol vnutornej konstrukcie z

ovat').

razuje ukazku tohto u.

4

Clel

oy

a bezpecnogtazv o prisluSenstva

F) Pozadovany prikon:
17 striedavé jednofazové napaties
3" striedavé trojfazové napétie, frekvencia

G) Uroveri ochrany pred pevnymi latkami a kv:

H) Symbol naznacujici moznost pouzitia zvaracRy v prostrediach, v ktorych sa
vyskytuje elektricky vyboj

I)_Vykon zvaracieho okruhu

UOV  Minimalne a maximalne napétie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci
okruh).

12, U2 Prud a prislusné normalizované napétie, ktoré dodava zvaracka.

X Pracovny cyklus. Naznacuje, ako dlho méze byt zvaracka v prevadzke a

ako dlho musi byt v necinnosti, aby sa mohla schladit. Cas vyjadreny v %
na zaklade 10-minatového cyklu (napr. 60 % znamena 6 min. prace a 4 min.
odstavenia).
AV Pole nastavenia prudu a prislusné napatie obluku.
J)_Udaje o zdroji napatia
U1 Vstupné napatie (povolena odchylka: +/- 10%)
11 eff Efektivny zbytkovy prad
11 max Maximalny zbytkovy prud
K) Sériové ¢&islo
L) Hmotnost

M) Bezpecnostné symboly: Obratte sa na bezpeénostné upozornenia
Technické Udaje horaka a napéajaca drétu Obr. 3

950539-06 09/06/16

Spust’anie

VAV

B Prepojenia k elektrickej sieti musi vykonat expert alebo kvalifikovana osoba.

B Presvedcte sa, Zze pred vykonanim tohto postupu je zvaracka vypnuta a zastrcka nie
je zasunuta v zasuvke.

B Uistite sa, Ze zasuvka, do ktorej je zapojena zvaracka, je chranena bezpecnostnymi
zariadeniami (automaticky spinac) a je uzemnena.

B Zariadenie musi byt pripojené len na napdjaci systém s uzemnenym ,neutralnym®
vodi¢om.

Montaz a elektrické spojenia

» Zlozte oddelené Casti, ktoré sa nachadzaju v baleni. Obr. 10.

» Skontrolujte, ¢i elektrické napajanie dodava napatie a frekvenciu, ktora odpoveda
zvaracke a Ze je vybavené automaticky spina¢, ktora je vhodna pre maximalny dodavany
menovity prud (12 max) Obr. 4.1.

(D Toto zariadenie nespada do poziadaviek normy IEC/EN61000-3-12. V pripade
pripojenia na nizkonapatovu verejnu rozvodnu siet musi instalatér alebo pouzivatel
skontrolovat, ¢&i méze dojst k zapojeniu; (v pripade potreby kontaktujte prevadzkovatela
verejnej rozvodnej siete).

» Zastréka. Ak nie je zvaracka vybavena zastrckou, t:

normalizovanu zastréku (2P+T pre 1Ph a 3P+T pre

k napajaciemu kablu upevnite
odnej kapacity Obr. 4,2.

) zV

(D Odporucané ¢asti (m
dodavanom menc¥it ide (12 max), su zobrazené na Obr. 4,3.
aky s ovladani %stl na rukovati a cievkové pistole maju svorku, ktora sa
usi zapojit do zas! Obr. 1.

cieho kabla, ktoré su zaloZzené na maximalnom

upllite podra pokynov na Obr. 6.

Material a priebng @ iU musi zodpovedat val€eku napajaca drotu Obr. 6,5,a, kontaktnej
Spicke Obg puzdru hordka. Ak sa merania nezhoduju, tak sa méze vyskytnut
problém % pohybom drétu.

amdfot vySmykne, tak budi problémy so zvaranim. Ak je naopak prilis tesny,
a mbze zdeformovat a mozno nebude plynulo vychadzat z horaka. MoZete ho
tavit nasledujucim spésobom: priskrutkujte zatlacajuci otocny regulator drétu, aby

tlacili drot a potom, ak je drét makky (hlinik, drét na vystuhu jadier), tak otoénym

6,5,
ks

regulatorom este raz otocte; ak je drét tvrdy (ocel, nehrdzavejuca ocel atd.), tak
skrutku otocte esSte trikrat.

C

Aby ste spojity zvarovaci vodi¢ lahko odpojili od zvaracky, tak ho prerezte medzi cievkou
a napajacom drétu, napnite ho a potom ho priviazte k cievke. Potom pomocou kliestov
otvorte rameno vodiacej drazky drétu a kus drétu vytiahnite z horaka.

Namontujte ochranny plynovy valec** a znizovac tlaku**

B Ochranny plynovy valec umiestnite do pravej hornej polohy dostatoéne vzdialenej od
oblasti zvarania. Pouzite podporné zariadenie zvaracky alebo iné upevnené diely, aby
neexistovalo riziko padu alebo poSkodenia.

Pri montazi postupujte podl'a pokynov na Obr. 7.

Plyn

Argoén

Argon + 1-3 % 02
Argon + 20%C02
CO2

(D Argén/CO2 je vhodnejSie ako CO2 pretoze garantuje lepSie vysledky.

Aplikacia

Argén Vsetky nezelezné kovy (hlinik)
Nehrdzavejuca ocel

Ocel s nizkym podielom uhliku

Ocel s nizkym podielom uhliku

(D Po dokonéeni prace zatvorte plynovy ventil na valci a znizovac tlaku nastavte na nulu.
** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

Proces zvarania: popis ovladacich prvkov a signalov

Po sprevadzkovani zvaracky ju zapnite, otvorte ochranny plynovy ventil a vykonajte
nastavenia podla poradia zobrazeného v popise a ovladacich prvkoch, Obr. 1.

Kontrola MIG Synergic

Kontrola MIG Synergic ufahcuje pracu zvaraéa tym, Ze synergicky riadi ostatné
nastavenia zvaracky, rychlost drétu, pociatoénu nakladaciu ploSinu a tzv. burn back.
Ulohou zvaraéa je jednoducho aktivovat jeden z vopred nastavenych programov.
Kontrola MIG Synergic je aktivna so vSetkymi horakmi, ktoré sa pre zvaracku
predpokladaju.
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1,a,b) Vyber typu horaku**
MbozZete si vybrat z troch typov horakov:
gE Normalny horak: so spustou zvarania.

f:c*) Horak s nastavenim rychlosti drétu na

™

idealny pre pouzitie s makkym drétom (hlinik) bez problémov s tahanim.

istoli: ulah&uje ovladanie zvarania.

Cievkova pistol hordka: (s cievkou spojitého zvarovacieho vodi¢a v rukovati)

@ Pri montazi postupujte podla pokynov na Obr. 9.

2) Nastavenie zvaracieho prudu

Zvaraci prud vykonajte podla prace, ktoru idete vykonat. Ak je kov tenky, tak zacnite s
nizkym pradom. Potom zvyste prad, az kym nenajdete najlepsiu polohu.

@ Pocas zvarania nenastavujte zvaraci prud, pretoze by mohol poskodit spinace.

3) Volba rezimu synergického / manualneho zvarania

Pri zapnuti sa kontrola MIG Synergic uvedie v synergickom rezime do naposledy
pouzivaného programu.

Na displeji sa objavi napis ,Synergic* a nastaveny program.

Kontrola MIG Synergic ulozi do pamate naposledy pouzivany program nastaveny pre
kazdy horak. Pri modeli 3 ulozi do pamate len programy bezného horaku 1 a 2

Nastavenie synergického programu

» Zvolte siv poradi: typ drotu: “WIRE*; priemer “WIRE DIAM*; typ plynu: “GAS*. Hodnoty
budu blikat vtedy, ked je dostupnych viacero volieb pre typ drétu, ktory ste si zvolili. Stlacte
prislusné tlacidla, aby ste potvrdili alebo upravili danu volbu.Po dokonéeni volby budu
zvolené hodnoty svietit stalym svetlom. Ak sa budete snazit o zvaranie bez dokoncenia
volieb, zvaracka nebude fungovat a na displeji sa zobrazi napis “SET*.

» Umiestnite potenciometer na neutralnu hodnotu “0“ v $kale “SYN*“. Navrhnut( hodnotu
mobzete upravit pomocou kontroly MIG Synergic az o +/— 20%.

Manualny rezim zvarania

» Stlacte tlacidlo ,Man /Syn“. Na displeji sa zobrazi napis ,Manual“. Zvaracka bude
fungovat klasickym spésobom.
» Upravte rychlost drétu pomocou potenciometra Obr. 4,4.

Pri zvarackach, ktoré su uréené na pouzitie viacerych typov horakov (Spool On

Gun, atd.) dochadza k uprave synergie alebo regulacii rychlosti drétu len pomocou
potenciometra, ktory je umiestneny na horakoch.

4) Voli¢ 2 zaberov a 4 zaberov

V polohe 4 zaberov tlacidlo horaka zmeni funkciu. Po zatlaceni tladidla sa doda
ked sa pusti, tak sa zacne zvaranie. DalS§im zatla¢enim tlaidla sa zvaranie 1
opatovnym zatla¢enim sa tiez zastavi dodavka plynu.

Volba je zobrazena na displeji.

5) Voli¢ pre stale zvaranie ,,Cont"; Bodové zvaranie 3

Srafovanie (poradie cyklov zvarania a pauza) ,,Stitch

» Viackrat stlacte tlacidlo pre volbu rezimu zvarania.
Volba je zobrazena na displeji.

» Pomocou tlacidiel ‘+’, ‘-‘ nastavte dobu zvarania v rezi
Volba je zobrazena na displeji.

»Spot” a h".

@ V rezime ,Stitch® moézete tiez nastavit dobu pauzy nacha licu sa v d
parametroch.

6) Voli€¢ doplnkovych parametrov

» Viackrat stlacte tlacidlo ,Menu*, aby ste si zvolili er a zmerite j odfotu
pomocou tlacidiel ‘+’, ‘-‘. Zmeny budu aktivngfd sekund od posle u enia
tlacidiel, ked kontrola automaticky opusti zoz| kovych para

Volba je zobrazena na displeji.

Zostatok po spalovani: Upravi dizku drd tane mimo kol ej Spicky na

Jemné spustanie: Upravi rychlost prib|
zacCiatku zvarania. Nastavenie u

@ Nie je mozné zvarat pocas v do ,Menu“.
@ Nastavenia nie je mozné vykonavat vtedy, k

len potenciometer na kontrole alebo poten

7) Ampérmeter Voltmeter

Hodnoty napétia a praddu zvarania su zobrazené na
sekund po jeho dokonéeni.

8) Signalizacia tepelného zakroku

Zakrok tepelnej ochrany je na displeji signalizovany napisom ,Thermal protection®.

Ak sa prekro¢i pracovny cyklus “X” zobrazeny na $titku s idajmi, tak tepelné odpojenie
zastavi zariadenie pred spodsobenim akéhokolvek poSkodenia. Pockajte, kym sa
prevadzka neobnovi a ak je to mozné, tak aj niekolko minut naviac.

Ak tepelné odpajanie bude pokracovat v odpdjani, tak zvaracku prevadzkujete za jej
normalnou Groviiou vykonu.

Funkcia nalozenia drotu

V rezime “2T“ “CONT* stlacte tlacidlo horak po dobu viac ako 3 sekundy: prietok plynu
sa prerusi, horak je odpojeny od zdroja energie a rychlost drétu je znizena.

V rezime “4T“, “CONT“ je funkcia rovnaka, po uplynuti 3 sekind od uvolnenia tlacidla
horak.

Ked je funkcia naloZenia drétu aktivna, na displeji sa objavi napis ,Wire Load"

né tlacidlo horak. Aktivny je
r na horaku.

ispleji pocas zvarania a po dobu10
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** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

Odporucania pre pouzitie

B Predlzovaci kabel pouzivajte iba v pripade, ak je to Uplne nevyhnutné, ak zabezpecuje
rovnaku alebo vacsiu ast napajacieho kabla a ak je vybaveny uzemrovacim vodi¢om.

B Nezablokujte nasavacie otvory na zvaracke. Zvarac¢ku neskladujte v nadobach alebo
na policiach, ktoré nezabezpecuju vhodnu ventilaciu.

B Zvaracku nepouzivajte v prostredi, v ktorom je pritomny plyn, vypary, vodivé prachy
(napr. kovové hobliny), poloslany vzduch, leptavé vypary alebo iné latky, ktoré by mohli
poskodit’ kovové diely a elektricku izolaciu.

® Elektrické diely zvaracky boli oSetrené ochrannymi zivicami. Ked zariadenie pouzivate
o prvykrat, tak mdézete citit dym; je spdsobeny Uplnym vyschnutim Zivice. Dym by sa
mal vyskytovat len niekolko minut.

VAV

Pred vykonanim akejkolvek udrzby zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky.
Bezna udrzba, ktoru by mal pravidelne vykonavat obsluhujuci pracovnik v zavislosti od
pouzivania.

« Skontrolujte plynovi hadicu, kabel hordku a pripojenia uzemnovacieho kabla. ¢
Ocelovou kefou vycistite kontaktni Spi¢ku a difuzér . V pripade opotrebovania
vymente. « Vonkajsiu ¢ast zvaracky vycistite vihkou
Pri kazdej vymene cieyky drotu:

Echanici. (Plati pravidlo EN 60974-4)
odstrante akykolvek usadeny prach na
o0 vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou

y a vhodnych &
dotiahnuté agigni

\Ariruénik za upotrebu

A\

Progitati
Strojevi

“strojevi
Pr 'erﬁ

i da operater ima potrebnu obuku za upotrebu stroja i da je upoznat sa rizicima

line informacije se mogu pronaci u brosuri “Postavljanje i upotreba opreme za lué¢no

vezanima sa luénim varenjem i sa potrebnim zastitnim mjerama i procedurama u
ju hitnoce.

In varenje”: IEC ili CLC/TS 62081.

Sigurnosna upozorenja

/N

B Provjeriti da je uti¢nica na kojoj je spojen stroj za varenje, zasti¢ena prikladnim sigurnosmi

napravama (automatske sklopke) i da je uzemljena.

Provjeriti da su utika¢ i kabel struje u dobrom stanju.

Prije unoSenja utikaca u uti¢nicu, provjeriti da je stroj za varenje ugasen.

Ugasiti stroj za varenije i izvuci utika¢ iz uti¢nice kada je posao gotov.

Ugasiti stroj za varenje i izvuéi utika¢ iz uti¢nice prije spajanja kablova za varenje,

postavljanja kontinuirane Zice, zamjene bilo kojeg dijela u plameniku ili uredaju za

napajanje zicom, vrSenja radnji servisiranja, ili pomicanja stroja (upotrebljavati ru¢ku
za prenosenje na stroju za varenje).

B Ne smije se dirati naelektrizirane dijelove golom koZom ili mokrom odje¢om. Izolirati
se od elektrode, komada koji se vari i bilo kojeg dostupnog metalnog uzemljenog
dijela. Upotrijebiti rukavice, cipele i odje¢u izradenuza taj cilj, kao i suhe, nezapaljive
izoliraju¢e podloske.

B Upotrebljavati stroj za varenje u suhom, prozratenom prostoru. Ne izlagati stroj za
varenje kisi ili izravnom suncu.

B Upotrebljavati stroj za varenje samo ako su sve ploce i zastitne naprave na vlastitom
mjestu i ispravno postavljene.

B Ne upotrebljavati stroj za varenje ako je prethodno pao ili udaren, jer moze biti nesiguran.
Potrebno je da ga pregleda kvalificirana osoba ili struénjak.

A.0)

B Ukloniti dimove varenja prikladnom prirodnom ventilacijom ili upotrebljavaju¢i sustav
ventilacije za dim. Mora se upotrijebiti sistematski pristup za odredivanje granica izlaganja
dimu varenja, ovisno o njegovom sastavu, koncentraciji i trajanju izlaganja.

B Ne smiju se variti materijali koji su ociS¢eni kloridnim rastvornim sredstvima ili koji su
bili u blizini takvih tvari.

M LA@OOV

B Upotrijebljavati masku za varenje sa adiaktinskim staklom prikladnim za varenje.
Zamijeniti masku ako je oSte¢ena; oStecena maska bi mogla propustiti zracenje.

B Nositi rukavice, cipele i odjecu otporne na vatru, za zastitu koZe od zraka koje proizvodi
luk varenja i od iskri. Ne smiju se nositi masne odjevne predmete jer bi iskra mogla
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zapaliti iste. Upotrebljavati zastitne pregrade za zastitu osoba oko sebe.

B |zbjegavati da gola koZa dode u dodir sa uzarenim metalnim dijelovima, kao plamenik,
drzaci elektroda, ik elektrode, ili tek zavareni dijelovi.

B Obrada metala proizvodi iskre i frakcije. Nositi zastitne naocale sa bo¢nim zastitama.

AWAN

B |skre varenja mogu prouzro€iti pozar.

B Ne smije se variti ili rezati u blizini zapaljivih materijala, plinova ili para.

B Ne smiju se rezati posude, cilindri, spremnici ili cijevi ako kvalificirani tehni¢ar nije
provjerio da je to moguce ili nije ucinio potrebne pripreme.

B Ukloniti elektrodu od od drzaca elektrode kada je varenje gotovo. Provjeriti da nijedan
dio elektri¢ni krug drzaca elektrode takne tlo ili zemljane krugove:: nehoti¢ni dodir moze
prouzrociti pregrijavanje ili pozar.

B Plamenik se ne smije nikada uperiti prema sebi, drugima ili prema metalnim dijelovima;
kontinuirana Zica moze prouzrogiti rupe ili kratke spojeve.

B Ugasiti stroj za varenje i izvuéi utika¢ iz uticnice prije vr§enja bilo koje ru¢ne radnje na
dijelovima u pokretu uredaja za napajanje zicom.

® EMF Elektromagnetska polja

Struja za varenje proizvodi elektromagnetska polja (EMF), u blizini kruga varenja i stroja
za varenje. Elektromagnetska polja mogu utjecati na medicinske proteze, kao na primjer
pacemaker.

Potrebno je primjeniti prikladne zastitne mjere za zastitu osoba koje koriste medicinske
proteze. Na primjer, potrebno je sprijeciti prilaz mjestu gdje se koristi stroj za varenje.
Osobe koje koriste medicinske proteze moraju konzultirati lije¢nika prije nego $to pristupe
mjestu gdje se koristi stroj za varenje. Ovaj uredaj zadovoljava rekvizite tehnickog
standarda proizvoda za isklju¢ivu industrijsku i profesionalnu upotrebu. Nije zajam¢eno
postivanje granicnih vrijednosti predvidenih za izloZzenost osoba elektromagnetskim
poljima u domacinstvu.

Primijeniti slijede¢e mjere kako bi se smanijila izloZzenost elektromagnetskim poljima

(EMF) na minimum:

B Tijelo ne smije biti izmedu kablova za varenje. Drzati oba kabla za varenje sa iste
strane tijela.

[ ]

[ ]
[ ]
B Ne smije se variti drzeéi stroj za varenje objeSenim za tijelo.
[ ]

cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Uredaj klasa A

Ovaj je uredaj projektiran za industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Kod kuéne upotrebe i upotrebe kod koje se uredaj spaja na javnu mre
niskom naponom, koja napaja domacinstva, moglo bi bi biti teSko gsigur:
elektromagnetske kompaktibilnosti uslijed.

Q

ajahja pod
ostivanje

Q

§ Varenje u rizicnim uvjetima

B Ako se varenje mora vrsiti u rizi€nim uvjetima (elektriéno pra
zapaljivih ili eksplozivnih materijala), provjeriti da ovlasteni s

uvjete. Provjeriti da su prisutne istrenirane osobe kogje
hitnoée.. Upotrebljavati zastitnu opremu naveden ;
62081 tehnicke specifikacije.

je, gusenje, pris
k procjeni

Cl

B Ako se mora variti na polozaju uzdignutom izn, bno je uvije
sigurnosnu platformu.
B Ako se moraju upotrijebiti jedan ili viSe stroje! a Marenja na istonfykg

vari, ili u svakom slu¢aju na komadima koji
voltaza na drzacima elektroda ili plameni@j

ni elektrick&roj @ ceni
precéi sigurnosn igu. Provijeriti
0 postoji takav rizik i primijeni zastitne

mjere opisane pod 5.9 IEC-a ili CLC cije@ko je potrebno.

A Dodatna upozorenj

B Ne smije se upotrijebiti s! 'a namjene koje Qg razlikuju od navedenih, kao
na primjer za otapanje vodenih cijevi.

W Postaviti stroj za varenje na ravnti#tabilnu pvrsi | da se ne moZe pomicati.
Mora biti postavljen na nacin da dopusta da se upravljati tijekom upotrebe
ali bez rizika da bude prekriven iskrama varegj

B Ne smije se podizati stroj za varenje. Na st postavljena nijedna naprava za
podizanje.

B Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa oSte¢enomizolacijom ili labavim spojem.

Opis stroja za varenje

Stroj za varenje je generator struje za varenje sa kontinuiranom zicom, poznato kao MIG
/ MAG, prikladno za varenje ugljicnog Celika ili ¢elika lakih legura, nehrdajuceg celika i
aluminijuma, upotrebljavajuéi zastitni plin.

Elektricna osobina transformatora je pod konstantnom voltazom.

U ovom priruéniku se navodi serija strojeva za varenje koji se razlikuju u pojedinim
osobinama.

Pronadi vlastiti model u Fig. 1.

Glavni dijelovi Fig. 1

A) Vrata za ulazak u kuciste Spule
B) Stalak namotaja Spule

C) Uredaj za napajanje Zice

D) Kabel za struju

E) Spojnik plinske cijevi

F) Sklopka ON/OFF.
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Kada je moguce, isprepletati medusobno kablove za varenje, fiksirajuéi ih sa ljepljivom
trakom.

Kablovi za varenje se ne smiju oviti oko tijela.

Spojiti kabel za uzemljenje na komad koji se vari, §to je blize moguce dijelu koji se vag

Drzati glavu i trup $to je dalje moguce od kruga varenja. Ne smije se raditi pored st
za varenje, sjediti na njemu ili osloniti se na isti. Minimalna udaljenost: Fig. 1

G) Poseban spojnik plamenika**
H) Spojnik plamenika

1) Kabel uzemljenja

L) Zastitni osiguraci

M) Plo¢a za mijenjanje voltaze™*

** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).

Tehnicki podaci

Plocica sa podacima je postavljena na stroj za varenje. Na Fig. 2 je prikazan primjer
plocice.
A) Naziv i adresa proizvodaca
B) Europski referentni standard za izradu i sigurnost uredaja za varenje
C) Simbol unutarnje strukture stroja za varenje
D) Simbol predvidenog procesa varenja.
E) Simbol isporucene trajne struje
F) Trazena ulazna struja:
Voltaza 17jednofazne izmjeni¢ne struje
3" izmjeni¢na trofazna voltaza; frekvenca
G) Razina zastite od krutih i tekucih tvari
H) Simbol koji pokazuje moguénost upotrebe stroja za varenje u okolini koja moze
podlije¢i elektricnom praznjenju

1) Performanse kruga varenja
U0V  Minimalna i maksimalna voltaza otvorenog a (otvoreni krug varenja).
12, U2 Struja i odgovaraju¢a normalizirana voltazd koj orucuje stroj za varenje.
X. Radni ciklus Pokazuje koliko dugo stroj nje moze raditi i koliko dugo
mora biti ¢
minutnog
A/V .Podrucje pad
J) Podaci o ispQiié

i vod mora izvrsiti struénjak ili kvalificirano osoblje.
arenje ugasen i da utikac nije u uti¢nici prije po¢imanja ove radnje.

napravom a sklopka) i da je uzemljena.
B Uredaj ojen iskljugivo na sustav napajanja sa “neutralnim” sprovodnikom
spoje

iti dostavljene dijelove Fig.10.
jeriti da se isporucuje voltaza i frekvenca koji odgovaraju stroju za varenje i da isti
tomatska sklopka prikladan za maksimalnu isporuéenu struju (I12max) Fig. 4,1.

Ovaj uredaj ne spada pod rekvizite zakona IEC/EN61000-3-12. Ako se uredaj spaja

na javnu mrezu napajanja pod niskim naponom, osoba koja instalira uredaj ili operater

mora provjeriti da isti moze biti prespojen; (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja

isporucuje elektri¢nu energiju).

» Utikac. Ako stroj za varenje nema utikac, postaviti normalizirani utika¢ (2P+T za 1Ph i
3P+T za 3Ph) prikladnog kapaciteta na kabel za struju Fig.4,2.

» Ako je stroj za varenje namijenjen upotrebi pod dvije razliCite voltaze, odabrati potrebnu
voltaZzu na ploci do koje se moze pristupiti uklanjaju¢i poklopac. Fig. 5.

(D Strojevi za varenje su tvornicki postavljeni na najvisu voltaZu.

Priprema kruga varenja

» Spojiti uzemljenje na stroj za varenje i na komad koji se mora variti, $to je blize moguce
tocci koja se vari.

» Spojiti plamenik** na uti€nicu stroja za varenje.

» Odabrati polaritet plamenika**.

» Polaritet plamenika mora biti negativan “-” za punjene Zice i pozitivan “+” za sve druge
vrste Zice. Za odabir slijediti upute iz Fig.8 .

® Sekcije kabla za varenje koje se savjetuju (mm2), na osnovi maksimalne isporu¢ene
struje (12 max), prikazane su u Fig. 4,3.

(D Plamenici sa kontrolom brzine na rucci i na Spool gun imaju $tift koji mora biti unesen
u utiénicu G Fig. 1.

Postavljanje kontinuirane zice

Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 6.

Materijal i promjer Zice moraju odgovarati valjku uredaja za napajanje Zicom Fig. 6,5,a,
kontaktnom dijelu Fig. 6,9,b i napravi za odvajanje plamenika. .Ako se mjerenja ne
podudaraju, moglo bi biti problema sa nesmetanim prolazom Zice

(D Pritisak oble ru¢ke za pritisak Zice Fig. 6,5,c vazan je za ispravan rad. Ako Zica sklizne,
biti ée problema sa varenjem; s druge strane ako je previSe stisnuta, mogla bi se
deformirati i ne¢e nesmetano kliziti kroz plamenik. To se moze podesiti na slijede¢i
nacin: naviti oblu ru¢ku za pritiskanje Zice dok ne pocinje izvladiti Zicu, zatim, ako je
Zica mekana (aluminijum, punjena Zica) okrenuti jo$ jednom vijak; ako je Zica tvrda
(Celik, nehrdajuci Celik, itd.) okrenuti vijak jo$ tri puta.

(D Za jednostavno uklanjanje kontinuirane Zice iz stroja za varenje, odrezati Zicu izmedu
Spule i uredaja za napajanje zicom, drzeci je napetom, zatim spojiti je za Spulu. Zatim
otvoriti ru¢ku vodilice Zice i sa klijestima izvaditi komad Zice iz plamenika.
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Postavljanje cilindra zastitnog plina ** i reduktora pritiska**

B Postaviti cilindar zastitnog plina u okomiti polozaj, dalje od podrucja gdje se vrsi varenje.
Upotrijebiti stalak stroja za varenje ili drugi fiksni dio kako bi se izbjeglo padanje ili
ostecéenje.

Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 7.

Primjena

Argon

Argon + 1-3%02
Argon + 20%C02
CO2

@ Argon/CO2 se preferira u odnosu na CO2 jer jam¢i bolje rezultate.

plina

Svi ne Zeljezni metali (aluminij)
Nehrdajuci celik

Nisko uglji¢ni ¢elik

Nisko uglji¢ni ¢elik

@ Zatvoriti plinski ventil na cilindru i postaviti na nulu reduktor pritiska kada je posao gotov.
** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).

Procedura varenja: opis kontrola i signala
Jednom kada se pokrene stroj za varenje, potrebno ga je upaliti, otvoriti ventil zastitnog
plina i obaviti podeSavanja redoslijedom navedenom u opisu kontrolne ploce, Fig. 1.
Kontrola MIG Synergic

Kontrola MIG Synergic olakSava rad varioca, upravljaju¢i u sinergiji sa ostalim
postavkama stroja za varenje, brzinom Zzice, po¢etnom rampom i burn back-om.
Varioc mora samo aktivirati jedan od prethodno postavljenih programa.

Kontrola MIG Synergic, je aktivna sa svim plamenicima koji su predvideni za stroj
za varenje.

1,a,b) Odabir vrste plamenika**

Mogu se odabrati tri vrste plamenika:

6 Obi¢an plamenik: .sa okida¢em za pocimanje varenja

6:5‘*’ Plamenik sa podeSavanjem brzine Zice na pistolju: olakSava kontrolu varenja.

ﬁ Spool gun plamenika: (sa kontinuiranom Spulom Zice smjestenom u ruéci) idealno
za upotrebu sa mekom zicom (aluminij) bez problema povlacenja.

@ Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 9.

2) Podesavanje struje varenja

Odabrati struju varenja u skladu sa radom kojeg treba izvrSiti. Po¢eti sa niskom
ako je metal tanak. Zatim povecéati struju dok se ne nade najbolji polozaj.

@ Ne mije se podeSavati struja varenja tijekom varenja, jer bi struja mogla o§®e.
3) Odabir na€ina varenja Sinergijski/Ruéni naéin

Prilikom paljenja kontrola MIG Synergic se postavlja na sinergijski naci
upotrebljeni program.

Na zaslonu se ocitava natpis “Synergic” i postavljeni program.
Kontrola MIG Synergic memorizira zadnji program postavljgh z amenik. Za
model 3 memorizira samo programe normalnog plamenikadV'i 2

Postavljanje sinergijskog programa

» Odabire redom: vrstu zice “WIRE”; promjer “WIRE D ”.
Vrijednosti trepere kada je dostupno viSe opcija

da, na zadnji

rstu plin AS™S

st odabrane Zice. P

odgovarajuce tipke za potvrdivanje ili izmjenu odal dnosti. Kada
vrijednosti, iste ¢e biti fiksne. Ako se pokusava vari tavljanja svih efara,
stroj za varenje ne radi i na zaslonu se ocitav: R

» Postaviti potenciometar na neutralnu vrijednost alg “SYN”. Vrijedniost edlaze
kontrola MIG Synergic moze se prilagoditi .

Ruc¢ni nacin varenja \

[

» Pritisnuti tipku “Man /Syn”. Na zasl
radi na tradicionalan nacin
» Regulirati brzinu Zice pomocu pof

ava natpis nual"&tmj za varenje

ta plamenika (Spool
zice vr§i se samo pomocu
potenciometra na plaffieniku®

4) Selektor na 2 takta 4 takta

Na polozaju 4 takta tipka plamenika mijenja
isporucuje, a kada se tipka otpusti poc€inje vargnjeNpri
se zaustavlja, a dodatnim pritiskom zaustavlja
Odabrane vrijednosti oCitavaju se na zaslonu.

5) Selektor kontinuiranog varenja “Cont’; Tockasto varenje “Spot” ;

Izcrtavanje (sekvenca ciklusa varenja i pauza) “Stitch”

» Pritisnuti viSe puta tipku za odabir nacina varenja.

Odabrani parametar se o¢itava na zaslonu.

» Regulirati tipkama ‘+’, ‘- vrijeme trajanja varenja na nacinu “Spot” i “Stitch.
Odabrani parametar se o¢itava na zaslonu.

Kada se pritisne tipka, plin se
om jo$ jednom na tipku, varenje
ruka plina

@ Kod nacina rada “Stitch” moze se regulirati i trajanje pauze prisutno kod sekundarnih
parametara.
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6) Selektor sekundarnih parametara

» Pritisnuti viSe puta tipku “Menu” za odabir parametra i promjeniti vrijednost istog pomoc¢u
tipki ‘+’, ‘~‘. Promjene se aktiviraju nakon 5 sekundi od zadnjeg otpustanja tipki, kada
provjera automatski izide iz popisa sekundarnih parametara.

Odabrani parametar se o¢itava na zaslonu.

Burn back: Mijenja duzinu Zice koja ostaje izvan dodirnog vrha na kraju varenja.

Tvornicki postavljene vrijednosti su ispravne.
Soft start: Mijenja brzinu pristupanja Zice komadu koji se vari na pocetku varenja.
Tvornicki postavljene vrijednosti su ispravne.

Pause time: trajanje pauze kod nacina rada “Stitch”

Back light: Intenzitet svjetlosti zaslona

Contrast: Kontrast natpisa na zaslonu

@ Nije mogucée variti tijekom pristupanja “Meniju”.

(D Nije moguce vrsiti regulacije dok je tipka plamenika pritisnuta. Aktivan je samo
potenciometar na kontroli ili potenciometar na plameniku.

7) Amperometar Voltmetar

Vrijednosti napona i struje varenja oCitavaju se na zaslonu tijekom varenja i za 10

sekundi nakon zavrSetka varenja.

8) Signalizacija termicke intervencije

Intervencija termi¢kog zastitnog sustava ocitava se n
protection”.

Ako se radni ciklus
zaustavlja stroj prije
a ako je moguce prigé
Ako se termicki prekid

Funkcija j
Kod nacina “

lonu sa natpisom “Thermal

wyr

prikazan na plogici sa pi prekoraci, termicki prekida¢

lonovno uspostavi operacija,

menlka za vise od 3 sekundi: protok plina se

od naponom, a Zic eduje smanjenom brzinom.

ista, na@)n 3 sekunde od otpustanja tipke plamenika.
¢ena, na zaslonu se ocitava natpis “Wire Load”.

jena kod pojedinih modela).

potrijebiti produinﬂ
§i presjek za kabel ima uzemljenje.

ije se blokirati ul3gzrak@ stroj az a varenje. Stroj se ne smije odloZiti u spremnicima

polica j e prikladnu ventilaciju.

Ne smije se u bljavatll stroj u prostorima gdje su prisutni plinovi, pare, sprovodni

prah (npr. Zeljgzni ), slanasti zrak, kausti¢ni dim ili drugi agensi koji mogu ostetiti

metalne dij tricni sustav.

Elektrig
upo
tren

/

iti stroj za varenje i izvuéi utikac iz uti€nice prije vrSenja radnji odrzavanja.

vno odrZzavanje koje operater mora vrsiti povremeno, ovisno o upotrebi.

rovjeriti plinsku cijev, kabel plamenika i spojeve kablova uzemljenja. « Ocistiti kontaktni
rh i difuzer plina ¢elicnom ¢etkom. Zamijeniti ako je istro$en. « O¢istiti vanjski dio stroja
za varenje sa vlaznom krpom.

Svaki put kada se mijenja Spula Zice:

« Provjeriti poravnanje, Cistocu i stanje istroSenosti valjka Zice. Fig.12 « Ukloniti metalni
prah taloZzen na mehanizmu za napajanje Zicom. * Ogcistiti vodilicu Zice sa rastvornim
sredstvom bez vode i odmas¢ivacem i osusiti komprimiranim zrakom. « Provjeriti uvjete
upozoravajuéih naljepnica. « Zamijeniti sve istro$ene dijelove.

Izvanredno servisiranje mora vrsiti iskusno osoblje ili kvalificirani elektri¢ar, povremeno,
ovisno o ucestalosti upotrebe. (Primijeniti pravilo EN 60974-4)

« Provijeriti unutarniji dio stroja za varenje i ukloniti prasinu sa elektri¢nih dijelova (pomocu
komprimiranog zraka) i sa elektronickih kartica (pomocu vrlo mekanog kista i prikladnih
proizvoda za €i§c¢enje). ¢ Provjeriti da su elektri¢ni spojevi ¢vrsti i da izolacija kablova
nije oStecena.

e
i

<

oV,

i stroja za varenje obradeni su zasStithom smolom. Kada se
ju po prvi put, moze se primijetiti dim; do toga dolazi jer se smola u tom
nosti susi. .Dim ¢e trajati samo nekoliko minuta

Odrzavanje
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Priroénik z navodili za uporabo

A\

Pred uporabo varilnega aparata natanéno preberite ta priroénik z navodili.

MIG/MAG oblo¢ni varilni aparati z neskonéno Zico, ki se v nadaljevanju besedila navajajo
kot “varilni aparati’, so na¢rtovani za uporabo v industriji in profesionalno uporabo.
Zagotovite, da varilni aparat inStalira in popravlja samo kvalificirano osebje ali
strokovnjaki, ki morajo pri svojem delu spoStovati zakone in veljavne nacionalnimi
predpise.

Zagotovite, da je delavec, zadolZen za delo z aparatom, usposobljen za svoje delo in
poducéen o nevarnostih postopka oblo€nega varjenja ter o ustreznih varnostnih ukrepih
in ravnanju ob nevarnosti.

Podrobne informacije lahko najdete v zvezku “Instalacija in uporaba opreme za oblo¢no
varjenje: IEC ali CLC/TS 62081.

/N

B Preverite, da je elektricna vti¢nica, na katero je priklju€en varilni aparat, ustrezno

za$c¢itena (avtomatsko stikalo) ter da je ucinkovito ozemljena.

Preverite, da sta vti¢ in priklju¢ni kabel v brezhibnem stanju.

Preden varilni aparat priklju€ite na omrezje, preverite, da je izklju¢en.

I1zkljugite varilni aparat in potegnite vti¢ iz elektri€ne vticnice takoj, ko ste kon¢ali z delom.

I1zkljucite varilni aparat in potegnite vti€ iz elektriCne vti¢nice pred postopki povezave

varilnih kablov, instaliranja kontinuirane Zice, menjave , katerega koli od delov gorilnika

ali dodajalnika Zice, vzdrzevanja ali premikov aparata (varilni aparat vedno premikajte
tako, da ga primete za rocaj).

B Ne dotikajte se elektri¢nih delov z golo koZo ali mokro obleko.. Izolirajte se od elektrode,
ploskve, ki jo boste varili in katerega koli drugega kovinskega dela. Uporabljajte temu
namenjene zas¢itne rokavice, obutev in obleko in nevnetljive izolacijske preproge.

B Varilni aparat uporabljajte na suhem in zracenem mestu. Ne izpostavljajte ga dezju ali
nesposredni sonéni svetlobi.

B Varilni aparat uporabljajte samo, ¢e so vse pomi€ne in nepomi¢ne zascite na svojem
mestu in pravilno vgrajene.

Varnostna opozorila

uporaba ni varna. Pregleda ga naj usposobljena oseba ali strokovnjak.

Za c¢imbolj ucinkovito prepre€evanje izpostavljanja elektromagnetnemu polju (EMF)
uporabite naslednje preventivne ukrepe:

B Ne names¢ajte se med oba varilna kabla. Oba varilna kabla naj potekata po isti strani
ob telesu.

Ko je to mogoce, prepletite oba varilna kabla med seboj in ju spnite z lepilnim trakom.
Ne ovijajte varilnih kablov okoli telesa.

Prikljucite masni vodnik na kos, ki ga boste obdelovali, in sicer kar najblizje mestu varjenja.
Med varjenjem varilnega aparata ne obesajte na telo.

Glava in trup naj se nahajata ¢imdlje od varilnega tokokroga. Ne delajte v bliZini varilnega
aparata, ne sedajte in se ne naslanjajte nanj. Minimalna oddaljenost: Slika 11 Da = cm
50; Db = cm.20.

ﬁf Naprava razreda A

Ta naprava je na¢rtovana za uporabo v industrijskem in poklicnem okolju.

V gospodinjstvih ali v vseh okoljih, ki so priklju¢ena na nizkonapetostno javno elektri¢éno
omreZje, iz katerega se napajajo stanovanjska poslopja, bi lahko priSlo do tezav pri
zagotavljanju ustreznosti aparata dolocilom za elektromagnetno kompaktibilnost zaradi
motenj na vodih ali zaradi Zaréenja.

| Q |
§ Varjenje v nevarnih pogojih

B Ce je postopek varjenja treba opraviti v nevarnih
prisotnost vnetljivih ali eksplozivnih snovi), mora poobI@sc

vo, lahko pride do stanja, ko vsota
li na varilcih presega skrajno varnostno
ovnjak pred postopkom oceniti pogoje
a tovrstna nevarnost ter, ¢e je to potrebno, uporabiti vse potrebne

i 5.9@vezka IEC ali CLC/TS 62081 — tehni¢ne

ojih (elektri¢ni udar, dusenje,
hstrokovnjak pred postopkom

m Ce morate delati
B Cejezaeno
vsakokrat, I
nenabitih

Dodatna opozoril
m e uporabljajte varifiega rata v namene, ki se razlikujejo od opisanih, kot so na
x

nih cevi..

da bi vas med varjenjem zadel snop razzarjenih izstrelkov.

er za zamrzovanje

aMestite varilni apa a'Sabilno podlago in preverite, da se ne bo premikal. Aparat

B Ne uporabljajte varilnega aparata, ¢e je padel ali utrpel udarce, saj morebiti njegoy; ate namegtiti a je mogoce med uporabo nadzorovati, vendar pa tudi tako,
arnosty

A0)

B Odvajajte vse hlape in dime s pomocjo ustreznega naravnega odzrace
uporabo sistemov prisilnega odzraevanja. Omejitve izpostavljanja di Q di
varjenja je potrebno dolociti sistematsko, glede na njihovo sestavo, koge!
Cas trajanja izpostavljenosti.

B Ne varite materialov, ki so bili ¢i§¢eni z raztopili na osnovi kloridov oziro
v blizini teh snovi.

MALOOOVD

B Uporabljajte zas¢itno varilno masko z adiactinskim stekl
Poskodovano masko zamenjajte z novo, saj bi lahko prep

B Uporabljajte ognjevarne rokavice, obutev in obleko tako, d
do katerih prihaja med oblo¢nim varjenjem, ter pred iskrenj
oblacil, saj bi lahko zaradi iskre zagorela. Upora
oseb v blizini.

B Gola koza ne sme priti v stik z vro€imi kovin
elektrode, odpadki z elektrod ali pravkar zava

B Pri obdelavi kovin prihaja do iskrenja in raz:
ocala s stransko zascito.

[0\ AN

0 se Nahajali

o)

z
ot so gorilni @ za
strelkov.% ascitna

ih pred tem ni pregledal
ogoce varno opraviti,

nastavka za elektrode..
tavka za elektrode ne dotika
ika lahko pride do pregrevanja ali

B Po kon¢anem postopku varje
Preverite, da se nobeden od delov elektricnega
tal ali ozemljitvenega vezja: zaradi naklju¢ngga
principa pozara.

m Nikoli ne usmerjajte gorilnika proti sebi, drugim ali kovinskim delom; neskonéna Zzica
jih lahko naluknja ali povzroci kratek stik.

B Pred ro€nimi posegi na pomicénih delih dovajalnika Zice izkljucite varilni aparat in potegnite
vti€ iz omrezne vticnice.

® EMF Elektromagnetna polja

Varilni tok povzro¢a nastajanje elektromagnetnih polj (EMF) v blizini tokokroga na mestu
varjenja in varilnega aparata. Elektromagnetno valovanje lahko povzro¢a motnje v
delovanju medicinskih protez, kot so na primer pacemakerji.

Uporabnike medicinskih vgradnih naprav je potrebno torej ustrezno za$¢ititi. Tako je na
primer tovrstnim uporabnikom treba prepreciti dostop do obmocja uporabe varilnega
aparata. Uporabniki medicinskih protez se morajo o morebitnem dostopu na obmocje
uporabe varilnega uporaba o tem posvetovati z zdravnikom.

Ta naprava ustreza pogojem tehni¢nega standarda, veljavnega za izdelke z izklju¢no
uporabo v industrijskem in poklicnem okolju. Ne zagotavljamo skladnosti z omejitvami,
predvidenimi za izpostavljanje ljudi elektromagnetnim poljem v doma&em okolju.
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parata. Aparat ni opremljen z nastavki za dvigovanje.

icffa lastnost pretvornika je brez odstopanj (konstantna napetost).
¢nik se nanasa na ve¢ vrst varilnih aparatov, ki se medsebojno razlikujejo v

znacilnostih.

Ta p
iS€ite vas tip aparata na Sliki 1.
ki je primerna za varjen;
Zaréenje avni deli Slika 1

itite koZzo a A) Dostopna vratica do koluta
. Ne uporabljajte tnih 'B) Nosilec koluta
Scitne zaslone a C) Dovajalnik zZice

D) Napajalni kabel

E) Priklju¢ek za plin

F) stikalo ON/OFF.

G) Posebni priklju¢ek za gorilnik**

H) Priklju¢ek za gorilnik

1) Ozemljitveni kabel

L) Varovalke

M) Terminal za nastavitev napetosti**

** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Tehniéni podatki

Varilni aparat je opremljen s tablico. Slika 2 prikazuje primer take tablice .
A) Ime in naslov proizvajalca
B) Evropski sklicni standardi za izdelavo in varnost varilne opreme
C) Simbol za notranjo sestavo varilnega aparata
D) Simbol za predvideni postopek varjenja
E) Simbol za enosmerni napajalni tok
F) Potreben odjem mogi:
1 posami€na izmenic¢na faza, napetost, frekvenca
37 izmenicna trifazna napetost; frekvenca
G) Stopnja zas¢ite pred trdnimi in teko¢imi snovmi
H) Simbol, ki oznacuje moznost uporabe varilnega aparata v okolju, kjer obstaja
morebitna nevarnost razelektritve
1) Ucinkovitost varilnega krogotoka
UOV  Minimalna in maksimalna napetost pri odprtem krogotoku (odprti varilni

krogotok).
12, U2 Tok in pripadajo€a normalizirana napetost, ki ju izdaja varilni aparat.
X Ciklus delovanja. Oznacuje, kako dolgo lahko deluje varilni aparat in koliko

&asa mora pogivati, da se ustrezno ohladi. Cas je izrazen v % na osnovi
10-minutnega ciklusa (npr. 60% pomeni 6 minut dela in 4 minute pocitka).
AV Obmocje nastavitve toka in pripadajoc¢a krivulja napetosti.
J) Podatki o napajanju
U1 Vhodna napetost (dovoljeno odstopanje: +/- 10%)
11 eff Dejanski odjem toka
11 max Maksimalni odjem toka
L) Serijska Stevilka
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M) Teza
N) Simboli za varnost: Glej varnostna opozorila

Tehniéni podatki za gorilnik in dovajalnik zZice Slika 3

/N /N

W Priklju¢ke na omrezje mora opraviti strokovnjak ali usposobljeno osebje.

B Pred tem postopkom preverite, da je varilni aparat izklju¢en in da vti€ ni v elektri¢ni
vtiénici..

W Preverite, da je elektricna vtinica, na katero je prikljuen varilni aparat, zas¢itena z
varnostnimi napravami (avtomatsko varnostno stikalo) in u€inkovito ozemljena.

B Aparat morate prikljuciti izkljuéno na sistem napajanja z izdelano ozemljitvijo in
predvidenim priklju¢kom za ni¢elni vodnik.

Montaza in elektri¢ni prikljucki

» Montirajte sestavne dele, ki ste jih nasli v embalazi Slika 10.

» Preverite, da napetost in frekvenca napajalnega omrezja ustrezata karakteristikam
varilnega aparata in da je le-to opremljeno z avtomatsko varnostno stikalo, nastavljeno
na maksimalni napajalni tok (I2max) Slika 4,1.

@ Ta naprava ne izpolnjuje zahtev standarda IEC/EN61000-3-12. Za prikljucitev na
javno nizkonapetostno elektricno omrezZje sta odgovorna instalater ali uporabnik;
preverite, ali je napravo mogoce prikljuciti (po potrebi se za nasvet obrnite na upravitelja
elektricnega omrezja).
> Vtig. Ce varilni aparat ni opremljen z elektridnim vtiem, uporabite normalizirani vti¢
(2P+T za 1Ph; 3P+T za 3Ph) ustrezne kapacitete za napajalni kabel Slika.4,2

> Ce je varilni aparat nagrtovan tako, da lahko deluje pri dveh razli¢nih napetostih, izberite
Zeleno napetost na terminalni plo$¢i, dostop do katere je mogo¢, e snamete pokrov.
Slika 5.

@ Varilni aparati so tovarni$ko nastavljeni na najvisjo napetost.

Priprava varilnega krogotoka

» Pritrdite osnovni vod na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, €im bliZje tocki varjenja.

» Prikljucite gorilnik** v vti¢nico na varilnem aparatu.

» lzberite polariteto gorilnika**.

» Polariteta gorilnika mora biti negativna “-” za polnjeno Zico in pozitivha “+” za vse druge
vrste Zice. Za izbiro sledite navodilom na Sliki 8 .

Pogon

@ Priporoceni preseki (mm2) varilnega kabla, ki so odvisni od maksimalnega napajalnega
toka (maks 12), so prikazani na Sliki 4,3.

@ Gorilniki s kontrolo hitrosti na ro¢aju in varilno pistolo imajo vti¢, ki ga je potr .
vstaviti v vticnico G Slika 1.
V polozaju z

InStalacija neskonéne zice
Zico inétalirajte po navodilih na Sliki 6.
Material in premer Zice morata ustrezati utoru na dovajalniku Zice, Slika Fj A iku
Slika Fig. 6,9,b in poravnalniku gorilnika. Ce mere ne ustrezajo, bostg’m it imeli
tezave z nemotenim drsenjem Zice.
@ Pritisk na Zico Slika 6,5,c je pomemben za pravilno delo. Ce i
imeli teZave pri varjenju; e pa je prehod Zice pretesen, s i
ne bo gladko drsela skozi gorilnik. . Oprijem Zice lahko
privijte vijak za pritisk Zice, dolker je ne zacne vleci,
(aluminij, polnjena Zica) Se enkrat privijte; Ce je Zica trda
pa vijak privijte Se trikrat.

@ Neskonéno zZico lahko enostavno odstranite iz varil a¢arata tako, dajoo
med pistolo in dovajalnikom Zice (pri tem jo dri@), nato pa jo Zete

i, boSte verjetno

formirala in

Sarzer pistole. Nato odprite ro¢ico z vodilom Zice i jo kleS¢ poteg
koscek Zice iz gorilnika.

InStalacija varnostnega plinskeg

B Namestite varnostni plinski cilinder v pi

Uporabite podstavek varilnega a a
cilinder padel ali se poSkodqyal.
InStalacijo opravie po navodi i

Plin

Argon

Argon + 1-3%02
Argon + 20%C0O2
CO2

® Argon/CO2 je bolj priporocljiv od CO2, saj za
® Po konéanem delu zaprite plinski ventil na cilindru in nastavite reduktor tlaka na niclo.

of

polozaj, dale¢ n o@mesta varjenja.
aksno drugo iAg podlago, da ne bi

Nerjavece jeklo
Jeklo z nizko vseb

vlja boljSe rezultate.

** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Postopek varjenja: opis kontrol in opozorilnih
signalov

Ko vzpostavite napetost na varilnem aparatu, ga vkljucite, odprite varnostni plinski ventil
in opravite nastavitve v zaporedju, prikazanem v opisu kontrol, Slika 1.

Kontrola MIG Synergic

Kontrola MIG Synergic poenostavlja delo varilca, saj sinergi¢no ureja nastavitve na
varilnem aparatu, hitrost Zice, zaCetno in kon¢no tokovno rampo.. Varilec mora samo
aktivirati enega od predhodno nastavljenih programov.

Kontrola MIG Synergic, deluje z vsemi gorilniki, ki jih je mogoc¢e montirati na varilni
aparat.
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1,a,b) Izbira vrste gorilnika**
Izbirate lahko med tremi vrstami gorilnikov:

6 Obicajni gorilnik: s sproZilcem za varjenje.
fc"b Gorilnik z nastavitvijo hitrosti dovoda Zice na pistoli: poenostavlja nadzor varjenja.

ﬁ Gorilnik z zalogovnikom Zice: (z neskonéno zico v zalogovniku v pistoli), idealno za
varjenje z mehko Zico (aluminij) brez tezav pri vleki Zice.

(D InStalirajte v skladu z navodili na Sliki 9.

2) Nastavitev varilnega toka

Nastavite varilni tok glede na naravo dela, ki ga boste opravijali. Ce je kovina tanka,
zacnite z nizkim tokom. Nato ga postopoma vecajte, dokler ne najdete optimalnega
polozaja.

@ Ne nastavljajte varilnega toka med varjenjem, saj lahko pride do okvar stikal.

3) Izbira na€ina varjenja Sinergi¢no / Roéno

Ob vklopu se kontrola MIG Synergic avtomatsko namesti v sinergi¢ni nacin delovanja, v
zadnji uporabljeni program.

Na zaslonu se izpiSe znak “Synergic” in nastavljeni program.

Kontrola MIG Synergic shrani zadnji nastavljeni prog a vsak gorilnik. Za model 3
shrani v spomin samo programe za obicajni gorilnik

ip zice: “WIR er “WIRE DIAM”;vrsto plina:

“GAS”. Vrednosti ut Je ha voljo ved % vrsto Zice, ki ste jo izbrali. Pritisnite
ustrezajoée ipke ali spreme bire #Po koncani nastavitvi bodo ti podatki
stalni. Ce e potrdili iz@ire, vaglni aparat ne bo deloval, na zaslonu pa

“0” na lestvici “SYN”. Podatek, ki ga
ko s“emenite do +/-20%.

pojavi znak “Manual”. Varilni stroj deluje na

o merilnika moc¢i Slika.4,4.
i No uporabljajo razlicne gorilnike (Spool On Gun, itd), se
i h

itfosti Zice opravi samo z merilnikom mo¢i, vgrajenim na

xza 2 ali 4 udarce

gumb za gorilnik spremeni funkcijo. Ko je gumb pritisnjen, se
, ob sprostitvi gumba pa se za¢ne varjenje. Ob ponovnem pritisku
rekine, $e en dodatni pritisk gumba pa odredi prekinitev na dovodu

vzpostavi

vod

agaslonu.

no stikalo Nadaljuj “Cont”; Totkovno “Spot” ; Crtno
edje ciklov varjenja in premora) “Stitch”

tipkami ‘+’, ‘- nastavite ¢as varjenja v nacinih “Spot” in “Stitch.
Nastavitev se izpiSe na zaslonu.

: S'?dnJI nacing Veckrat pritisnite tipko za nastavitev nagina varjenja.
je zica meh b¥&ni nacin se izpiSe na zaslonu.

@ V nacinu “Stitch” lahko nastavite tudi ¢as trajanja premora, in sicer v sekundarnih
parametrih.

6) Izbirno stikalo sekundarnih parametrov

» Veckrat pritisnite tipko “Menu” za izbiro parametra in njegovo vrednost nastavite s
tipkama ‘+’, ‘-‘. Spremembe postanejo aktivne 5 sekund po zadnjem pritisku katere od
tipk, ko kontrola avtomatsko zapusti seznam sekundarnih parametrov..

Nastavitev se izpiSe na zaslonu.

Burn back: Spremeni dolzino Zice, ki ostane izven sti¢ne konice po koncu varjenja.

Tovarni$ka nastavitev je po vsej verjetnosti pravilna.

Soft start: (Mehki Start) Spreminja hitrost blizanja Zice mestu varjenja na samem

zacetku postopka varjenja.. Tovarni$ka nastavitev je po vsej verjetnosti pravilna.

Pause time: ¢as premora v nacinu “Stitch”

Back light: Stopnja osvetljenosti zaslona

Contrast: Kontrast zapisov na zaslonu

(D Med vstopom v "Menu” ni mogoce variti.

(D Ko je tipka za gorilnik pritisnjena, ni mogoce opraviti nastavitev. Aktiven je samo merilnik
modi na kontroli in tisti na samem gorilniku.

7) Amperometer Voltmeter

Vrednosti za napetost in varilni tok so prikazani na zaslonu med varjenjem in 10 sekund
po koncu le-tega.

8) Opozorilo o posegu toplotne zascite

Poseg toplotne zasc¢ite je na zaslonu oznacen z znakom “Thermal protection”.

Ce se ciklus delovanja “X”, oznagen na identifikacijski tablici, preseZe, se sproZi toplotna
zascita in ustavi varilni aparat, da preprec¢i morebitne okvare na njem. Pred ponovnim
delom pocakaijte, da se toplotna zaSc¢ita resetira, po moznosti pa Se kaksno minuto vec¢.
Ce toplotna za$éita ostane sprozena, pomeni, da ste varilni aparat preobremenili preko
njegove obi¢ajne zmogljivosti.. Ne prekoracite pogojev za obi¢ajno varjenje, saj lahko s
tem okvarite varilni aparat.
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Funkcija dovajanja Zice

V nacinu “2T” “CONT” pritisnite tipko za gorilnik za ve¢ kot 3 sekunde: dovod plina se
prekine, gorilnik ni pod napetostjo in Zica napreduje z zmanj$ano hitrostjo.

V nacinu “4T”, CONT” je funkcija identi¢na, po preteku 3 sekund od sprostitve tipke za
gorilnik.

Ko je funkcija dovajanja Zice aktivna, se na zaslonu izpie znak “Wire Load”.

** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Nasveti za uporabo

B Podalj$ke uporabljajte samo, ¢e je to nujno potrebno; presek kabla na podaljku naj
bo v takem primeru enak ali vedji od preseka napajalnega kabla aparata in u¢inkovito
ozemljen..

B Ne zapirajte vstopnih odprtin za zrak na aparatu. Ne skladi$¢ite aparata v Skatlah ali na
policah, kjer ni mogoce zagotoviti ustreznega zracenja.

B Ne uporabljajte variinega aparata v okolju, kjer so prisotni plini, hlapi, prevodni prah
(npr. prah zeleza), jedki plini in druge snovi, ki bi lahko poSkodovale kovinske dele in
elektriéno izolacijo.

@ Elektri¢ni deli varilnega aparata so obdelani z za$¢€itnimi smolami. Ob prvi uporabi se
lahko pojavi manj$a koli¢ina dima, kar je posledica dokonénega susenja teh smol..
Pojav dima naj ne bi trajal ve¢ kot nekaj minut.

VAV

Pred kakr$nim koli postopkom vzdrzevanja izklju€ite varilni aparat in odstranite vti¢ iz
elektri¢ne vtiCnice.

Redno vzdrzevanje mora opraviti delavec, zadolZen za delo z aparatom, odvisno pa je
od pogostosti uporabe le-tega.

« Preverite plinsko napeljavo ter prikljucke kabla na gorilniku in ozemljitvenega kabla.. *
Ogistite konico gorilnika in plinsko $obo z jekleno krta&o.. Ce sta obrabljeni, ju zamenjaijte.
« Ocistite ohisje varilnega aparata z vlazno krpo.

Ob vsaki menjavi zaloge Zice:

« Preverite, ali je kolut za Zico poravnan, €ist in v dobrem stanju. Slika 12 + Odstranite
ves kovinski prah, ki se je morebiti ulegel na mehanizem dovajalnika Zice. « Ogistite
vodilo Zice s topilom iz ogljikovega dioksida in odstranjevalcem mascobe ter ga posusite
s stisnjenim zrakom. * Preverite stanje opozorilnih znakov. « Zamenjajte vse obrabljene
dele.

Postopke izrednega vzdrzevanja mora opraviti izkuSeno osebje ali kvalificirani elektri¢arji;
posegi se opravljajo v rednih ¢asovnih obdobijih, ki so odvisna od pogostosti upora
aparata. (Uporabiti pravilo EN 60974-4)

« Preglejte notranjost varilnega aparata in odstranite prah, ki se je usedel na elektri
napeljavo (uporabite stisnjeni zrak) in na elektronske kartice (uporabite zelo h
krtaco in ustrezna Cistilna sredstva).. * Preverite, da so elektri¢ni prikljucki tesnggpri

in da izolacijski plas¢ Zic ni poSkodovan.

Vzdrzevanje

EL

Eyxeipidio Xpron

OuykOAANoNg.
O1 pnxavég ouykGAAnong dia nAekTpiKoU TOEO,
TTAPOV EYXEIPIOIO WG «UNXAVEG TUYKOAANGNGY,

£TTAYYEAUQTIKA XPAON.

BeBaiwBeite ot Xavr ouykOAANong €xel 0 Oei ka1 emaeualSicudliovo aTTd
g¢ouaiodornuéva atoua Kai €181K0UG, CUUG@VA KAVOVIOUOUG.
BeBaiwBeite 6T 0 XEIPIOTAG EXEI EKTTAIBEYTET SRpdnon ka1 ywwgilel Tou SUvVoug TTou
ouvdéovral pe T Siadikaoia ouyKOAANGNCHIa p 10 affapaiTnTa YETPQ
TpooTagiag kai Tig diadikaoieg EKTarFeeyayRNG.

NemrTopepeis TTANpogopicg UTIPXQUV A0 pUAAGDIO «EykaWGOTO®N Kai XpAon Tou
€EOTTAIOOU GUYKOAANONG DIGAEKTPIKS coun: IEC 1 G 081.

jag

XedI0oTE yia SOoHRxa

INoeIg ao'§e

B BeBaiwBeite 6T n uTrodoxr PEUPATOG GTNY O
TIpOCTATEVETAI OTTO KATAAANAEG BIaTAEEIS Ol
yeiwon.

B BeBaiwBeite 611 N Tpida kal To KAAWDIO gival o€ KaAR KatdaTaaon.

B [piv va ToTToBeTACETE TNV TIPIda OTNV UTTOdoXN PEUPATOg, BeBaiwdeite 6T N pnxavh
OuykOAANoNg eival aBnaoTr.

B XBroTe TN pnxav ouykOAANong kai ByaATe Tnv TTpia HOAIG OAOKANPWOETE TV EPyaTia
0ag.

B YBAoTe TN pnxavA ouykOAANong kai ByAaATe Tnv TIpida TTPIV: CUVOECETE TO KAAWDI
OUYKOAANDNG, EYKOTOOTIOETE TO CUVEXEG TUPHA, OVTIKATACTACETE OTTOIOdNTIOTE EEAPTNHC
oTn Auxvia r] TNV Tpo@odoaia cUPPATOG, EKTEAETETE EpYATIEG CUVTAPNONG ) HETAKIVIOETE
TN PNXavA (XPNOIMOTIOIRCTE TN AABr PETAPOPAG TTAVW GTN UnXavr) cuykOAAnong).

B Mnv ayyileTe Ta QOPTIOUEVA £EQPTAMATA PE YUNVO Sépua i uypd pouxiopd. Movwbeite
a1 10 NAekTPOdIO0, TO €§APTNUA TTPOG OUYKOAANON Kal KGBe yeiwpévo TTpooBaaciuo
HETAAAIKO €EAPTNUA. XPNOIYOTIOIEITE YAVTIO, UTTOBAUATA Kal POUXIOUO OXEDIOOUEVO
€I0IKA yIo auTh TN XProN, KOl OTEYVE, TTUPIHOXA HOVWTIKA XOAAKIa.

B XpnoIYOTIOIEITE TN PNXaVr OUYKOAANGNG o€ §npod, KaAG agpi{dpevo Xwpo. Mn ekBETeTe
TN MNXaVA OUyKGAANONG oTn Bpoxr 1 TNV NAIGK OKTIVOBOAIQ.

B XPnOIYOTIOIEITE TN PNXAVA OUYKOAANONG POVO €4V OAQ Ta TTAVEA Kal TG TTPOCTATEUTIKG
ival oTn B€an Toug Kal £Xouv TOTTOBETNOE CWOTA.
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VOEETAI N pNXavr] GUYKOAANGNG
G (auTépaTo SIaKOTITN) Kl dIABETEN

B Mn XpnOIYOTIOIEITE TN PNXAVF) CUYKOAANGNG €8V £XEI TTECEI 1) XTUTTNOEI — eVOEXETAI val
unv givar ao@aing. Na eAeyxBei atmd e§ouciodoTnuéVO ATOUO 1 EIBIKO.

£.0)

B EgaAeiyTe TIG avaBupidoelig uykOAANoNG pe KatdAAnAo @uoikd egaepioud A Pe Xprion
€€aepIoTAPA KATTVoU. Oa TIPETTEN VO UTTAPXEI CUCTNMOTIKA TTPOC£yyIon oThv agloAdynon
Twv opiwv €kBeong oe avabupidoelg ouykOAAnong, avaloya pe Tn oUvOean, Tn
OUYKEVTPWOT) TOUG Kal TO XpOVO £€kBeoNG.

B Mn ouykoAAdTE UAIKG TTOU €X0UV KaBapIoTei P xAwplouxa SIAAUTIKA 1) TTou £xouv BpeBei
KOVTGl O€ TETOIEG OUTIEG.

MALAOO@V

B XpnoiyoTroleite paoka OUYKOAANONG HE adIakTIVIKO YUAAI KOTGAANAO yia GUYKOAANTEIG.
AVTIKATOOTAOTE TN HAOKA €AV £XEI TIABEI {NIG - EVOEXETAI VO UTTAPXEI EI0PON OKTIVOBOAIOG.

B Qopdrte TTUpigaya yavTia, UTTOdAUATA KOl POUXIOWS yia va TIPOOTATEWETE TO OEPUA
oag atd TIG akTiveg Tou TOEOU oUYKOAANONG Kal até omiverpeg. Mn @opdte Aimapd
evdupaTa Kabwg Ba yTropoucav TTapouv GwTId atré KATToI0 aTTIVOrPa. XpnOoIUOTIOIEITE
TIPOCTATEUTIKG TIOPATTETAOUATA YIA VO TTPOOTATEUOETE AAAO ATOPO OTO XWPO.

B Mnv a@rveTe TO YUUVO DEPUA Va £PXETAI O€ ETTAPH JE KAUTE PETOAAIKG EEapTAATA, OTTWG
n Auyvia, o1 A\aBég nAekTpodiwv, Ta GTEAEXN NAEKTPODIWY, ) Ta TTPOCPATA CUYKOAANUEVa
eCapTApaTa.

B O yeTaAAoOUpPYIKEG EpyaaTieg TTPOKAAOUV OTTIVOAPES KAl
KOl TIPOOTATEUTIKA POTIWV.

/O AN

B O) omvOnpeg ouy
B Mn OUYKOAAGTE 1 K

ideg PopdTe yuahid aopaAeiag

TTUPKAYIQ.
£pla 1) avaBupIdoeig.

1K@ Media EMF
{ AN ayel nAektpopayvnTik@ Tedia (EMF) otnv Tepioxn tng
KOAANONG Kal OUOKeUR] ouykOAAnong. Ta nAekTpopayvnTik@ Tedia UTTOpPE va
pPEACOUV I ‘ TeUUATa, OTTWG TOUG BUOTOdOTEG.
va 1] al €TTAPKA  METPA  TTPOCTOCIOG YIO TOUG (QOPEIG  10TPIKWV
pdadelyua, Ba TpéTel va eutrodideTal n TPdoBacn aTnV TTEPIOKH
G OUYKOAANonG. Ta dropa pe 1aTPIKG ep@UTEUUATA Ba TTPETTEN VO
Q yIaTPG TOUG TTPIV TTANCIAO0UV OTNV TTEPIOXH XPNONG TNG OUCKEUAG

HAekTpopay

pETTEl
EUQUTEUPATW

oupBou.
OUYKOAA
Auth Er’ucxk TANPOI TIG OTTQITACEIG TOU TEXVIKOU TIPOTUTIOU TTPOIGVTOG YIa
arTr TIK| XPAON 0€ BlopnxavikoUg XWPOoug Kal yia €TmayyeAuaTikn xpAon. Aev
ao@EAiCeTal N cuppOpPPWaN Pe Ta TTPOBAETTOMEVA OpIa yia TNV €kBean Tou avOpPWTTOU
opayvnTIKG TTedia o€ OIKIaKS TTEPIBAAAOV.

QUPPOOTE TIG TTAPOKATW TIPOQPUAGEEIS yia Tnv eAayioToTroinon Tng €kBeong o€
TpopayvnTika Tedia (EMF):

B Mnv oTékeoTe PeTagl Twv KaAwdiwv ouykdAAnong. KpatioTte kai Ta d00 kaAwdia

ouykOAANong atré Tnv idia TTAEUpd Tou CWHATOG GAG.

B Orav gival SuvaTév TUAIETE Ta KAAWDIO GUYKOAANGNG OTEPEWVOVTAG T IE KOAANTIKY Talvia.

B Mnv TuAiyeTe Ta KaAwdia cUyKOAANONG OTO CWHA OAG.

B Yuvd£oTe To KAAWDIO Yeiwong 1o KOPUATI TTou SoUAeUETE GTO0 TO dUVATOV TTANCIEOTEPT
OTO ONEiIo GUYKOAANGNG.

B Mnv exTeAeiTe CUYKOAANGCT KPOTWVTAG TN GUOKEUN KPEUATUEVN OTO CWHA GOG.

B KpatrioTe 10 KEQPAAI Kal TOV KOpUd oag 600 o PaAKPIG yiveTal atmd To KUKAwQ
OUYKOAANoNG. Mnv epyddeaTte KOvTd, KaBIOUEVOG 1) OKOUUTTWVTAG OTN OUOKEUR
ouyk6AAnong. EAdyiotn améoTtaon: Zx.11 Da = cm 50; Db = cm.20

ﬁf Tuokeun KAdong A

AUTH N CUOKEUR gival OXEBIQOPEVN YIO XPrion O€ BIOUNXAVIKOUG KAl ETTOYYEAUATIKOUG
XWPOUG.

2€ KOTOIKIEG Kl O€ XWPOUG TTou ouvdéovTal Je Eva dnuoaio dikTuo XapnAng Taong Tmou
TPOPOJOTE OIKIOTIKA KTipI, WTTOPEI VO UTTAPYXOUV OUOKOAIEG yia Tnv €§aa@aAion Tng
OUPHOPPWONG PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKA oupBatdTnTa, eEITIOG Twv akTIVOBoAoUPEVWY A
TWV AYWYIHWY TTAPEPBOAWV.

ZUuyKOAANon uTo eTmiKivduveg cuvenkeg

B EGv n ouyKOANoN TTPETTEN vat yivel UTTO ETTIKIVOUVEG GUVBNKEG (EKKEVWOEIG NAEKTPIOHOU,
ao@uiia, TTapousio EUPAEKTWY 1 EKPNKTIKWV UAIKWV), BeBaiwbeite 6Tl oI ouvORkeg
€xouv eheyxOei TTponyoupévwg atrd egouaiodotnuévo €101k, BeBaiwBeite yia Tnv
TIAPOUCia KATAPTIOUEVOU TTPOOWTTIKOU TO OTIOI0 WTTOPEI va £TTEUREI O€ TTEPITITWON
£KTOKTNG AVAYKNG. XPNOIPOTIOIEITE TOV EEOTTAIONO TTPOOTACIAG TTOU TTEPIYPAPETAIl OTA
5.10,A.7, A.9 Tou IEC A Tnv TexvIkA TTpodiaypaer) CLC/TS 62081.

B Otav epyddeoTe O€ UTTEPUYWHEVO PEPOG, XPNOIUOTIOIEITE TTAGTPOPUO OOPaAEIag.

B Edv mpéTTel va xpnoigotroinfolv TTEPIoaOTEPEG aTTO pia unyavr) ouykoAAnong, R étav
TO €PN OUVOEOVTAI NAEKTPIKG, TO GBPOICHA TWV XWPIG POPTIO TATEWV OTIG AABEG Twv
NAekTPOdiWV 1 OTIG AuxVieg pTTOpEi va utrepBaivel Ta 6pia acpaAeiag. BeBaiwbeite 61
ol ouvBnKkeg €xouv agloAoynBei TTponyoupévwg atmod EouciodoTnuévo €IBIKO Yo va
€CaKkpIBwOE edv UTTAPYEl TETOIOG KivOUVOG Kal UIOBETAOTE T PETPA TTPOOTACIAG TTOU
Teplypdgovtal a1o 5.9 tou IEC | Tnv TexvIkA Trpodiaypagr) CLC/TS 62081 edv civai
amapaitnTo.
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A Npo6oBeTeg TpoeISoTTOINOEIG

M OIUOTTOIEITE T avr) ouykOAANgot 10_OKOTTOUG_GAAOUG aTTd QuTOUg TToU
TIEQIYPAQOVTAL, TT.X. VIO TO EETTAYWHA TTAYWUEVWY CWANVWOEWY VEPOU.

B TomroBeTnOoTE T avr) ouykoAAnong oe etriredn o1abepn emi@Aveia, Kal BeBaiwbeite
671 Oev PTTOPET VO pETaKIVNOEL. Oa TTPETTEl VO TOTTOBETNOE e TPOTTO WOTE va PTTOPET Va
eAeyxBei Kata Tn XpAon aAAd dixwg Kivouvo va KaAU@BEi pe oTTivBripeg cuyKOAAnonG.

B Mnv avaonkwveTe Tn pnxav ouykdAAnong H pnxavr) dev diabétel egapthpara
aviywong.

B Mn xpnoiyotroleite KOIAWSIA PE POAPUEVN HOVWON A XAAAPES EVWOEIG.

Mepiypaen Tng unxaving ouyk6AAnong
H pnxavr) ouyk6AAnong Trapdyel pelpa yia ouvexr) ouykoAAnon pe auppa (MIG / MAG),
TTou gival Kat@AANAN yia Tn ouykOAAnon AavOpaka 1 eAa@pIwV KPpapdtwy atcaAiol,
avogeidwTo aToGAI Kal aAOUUIVIO PE TN XPHAON agPiou TTPOOTACIOG.
To NAEKTPIKO XOPAKTNPIOTIKO TOU PETAOXNMATIOTA gival TTiTredo (oTabepr) TGoN).
To TTapdv eyxeIPIdIO AVOPEPETAl OE PIA OEIPA PNXAVWY GUYKOAANCNG TTOU dIaPEPOUV WG
TIPOG OPICUEVA XAPAKTNPIOTIKA TOug. Bpeite To povTédo oag aTo ZX. 1.

Kupia e§aptipata Zx. 1

A) Oupa TTpdoBacng GTo XWPO Tou TTNviou
B) Bdon mnviou

C) Tpogodooia cUpuatog

D) HAekTpikd kaAwdio

E) Z0vdeon aywyou agpiou

F) Aiakémtng ON/OFF

G) EId1kég ouvdeTpag Auxviag*™
H) Zuvdetipag Auyviag

1) Zuvdetipag yeiwong

L) AogdAcieg

M) Mivakag aAAayng Tédong*™

** (Opiopéva povTéda Sev TepIAapBdvouv autoé To £§apTNHA).

Texvikd oToIXEia

YTdpxel mivakida oToIXEiwv TTEavw OTn pnxavr ouykoAAnong. Zx. 2 Mapddeiypa tng

TTIVakidag.

A) Ovopa kai d1elBUVON KATAOKEUAOTH

B) EupwTraikd TTpOTUTIO TTOU aOopd TNV KATAOKEUN KOl TNV ao@AAEIa €E0TTAIOUOU
OuUyKOAAnong

C) Zxedidypaupa TNG ECWTEPIKAG DOUNAG TNG HNXAVAG GUYKOAANONG

D) Zxedidypappa Tng TPoRAeTTOPEVNG dladikaaiag ouykOAANoNG

E) Zxedidypappa Tou guvexoUg pEUPATOG TTOU TTAPEXETAI

F) Amaitoupevn 1oxUg il06d0u:

17 evaAhaoaduevn piag ¢aong Taon, cuxvetnTta

37 evaA\aooOpEVn TPIQPATIKH TAON, CUXVOTNTA

Emiredo mpooTaciag améd oTeped Kal uypd

2UpBoAo TTou Seixvel Tn duvatdTnTa XPong TNG MNXAVAS ouvKé)\AnCQt

G
H

=

TEPIBAAAOV &TTOU UTTAPXE! TTIBAVOTNTA NAEKTPIKWV EKKEVWOEWY

1) ZuuTrepiwopd KUKAWATOG GUYKOAANONG

UOV  EAdxioTn kai géyioTn Tadon avolkToU KUKAWPATOG (avol

OUYKOAANONG).
12, U2 loxUg kai avTioTolXn KaVOVIKOTTOINKEVN TGN aTi@itn Unxo YKOAANGNG.
X KUkAog epyaaiag. Ava@EépeTe yia TG00 PTTOPE] EITOUPYEI N Pnxavn

OUYKOAANGNG, KaI TTOO0G XPOVOG XPEIAZETAl YIa VA
EKPPACeTal WG % pe Baon KUKAO 10 AeTTTwv (T7.X. GO Y
Aeitoupyia kai 4 AeTTTé SIOKOTTH).
AV Tedio puBbuiong 1ox00G Kal avTioToIXNng Té
J) Zroixeia Tapoxng peUUATOG
u1 Téon €106d0u (EMTPETTOUEVN aAVOXN: o
11 eff Tpaypatiki amoppo@olpevn I0XUG
11 max Méyiotn atmroppo@oupevn 10X0G
K) ApiBudg oeipdg
L) Bdpog
M) ZOpBoia acpaAeiag: BA. Mposidotrojoel

Texvikd aToixeia Auyviag kal Tpo@odoT!
ézerl 1on
o&

VAV N

B O10uvdETEIg aTNV TTaPOXT PEUPATOG YivovTal aTTd £0Ua1000TNUEVO TIPOCWTTIKO.

pia Oev ival oTnv UTTOdOXN

Kal
TpIv ekTeEAéoETE auTA TN dladikaaia.
B BeBaiwBeite 611 n utrodoxr PeUPATOG OT VOEETAI N UNXavr) GUYKOAANoNg
TTPOOTATEUETOI OTTO OUOKEUEG OOPAAEiag (auU SI0KOTITN) Kl dlaBETEl yeiwon.
B H ouokeur) TTpéTTel va ouvdeBei povo o éva oloTnua TPoPodoaiag PE TO “oudéTepo”
KOAWDIO YEIWPEVO.

ZuvapHoAGynon Kol NAEKTPOAOYIKEG CUVOEDEIG

» ZUVOPHOAOYAOTE Ta ETTIHEPOUG EEAPTANATA TTOU UTTAPXOUV 0T CUoKeuaaia ZX. 10

» EAéyEre €dv n Tapoyn peUpaTog atrodidel TRV TN Kai T GuxVOTNTA TTOU QVTIOTOIXOUV
aTn PNXavr cuykGAANonG Kai av SIaBETEl aUTOUATO BIAKATITN KATAAANAN yIa TO PéyIoTO
pevpa (12max) Zx. 4,1.

AuTA n ouokeun dev TTANPOI TIG aTTAITAOEIG Tou Kavoviopou IEC/EN61000-3-12. Av
ouvdeBei o€ £va dnudolo SiKTuo XapnARg Taong gival euBUvVN TOU TEXVIKOU EYKATACTAONG
1 Tou XpAoTn va BeBaiwdei 0TI uTTopei va ouvdeBEi (av eival aTTapaitnTo, CUPBOUAEUTEITE
TO QPopéa EKUETAAAEUONG Tou JIKTUOU BIAVONNG NAEKTPIKAG EVEPYEITG).

» Buopa. EQv n unxavr) ouykoAAnong dev d1abEéTel BUOpA, GUVDEDTE €va TUTTOTTOINUEVO
BUopa (2P+T yia 1Ph kai 3P+T yia 3Ph) katdAANANG IKavoTnNTag yIa TO KOAWDIO
pevpartog Zx.4,2.

» Edv n pnxavr ouykoAAnong €xel oxedlaoTel WoTe va AEITOUpyEi o€ dUO BIAPOPETIKEG
TAOEIG, EMAELTE TNV aTTAITOUPEVN TAON ATIO TOV TEPHUATIKO TTVOKA, OTOV OTIOI0 €XETE
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TTPOORACN aPaIPWVTAG TO KAAUpPa ZX. 5.
(D O1 unyxavég ouykOAANong puBbpidovtal oTnV uPnAGTEPN TEOT OTO £PYOCTATIO.

MpoeToipacia Tou KUKAWHOTOG GUYKOAANONG

» ZuvdEaTe TN Yeiwan OTn Pnxavr) cuykGAANoNG Kai To EapTNUa TTPog GUYKOAANGN, 650
M0 KOVTA YiveETal 0TO onueio ouykOAAnong.

» ZuvdéaTe Tn Auxviq** aTnVv uTrodoxn TNG PNXAVAG OuyKOAAnong.

» EmA&ETE TNV TTOAIKGTNTA TNG AU Viag*™

» H moAikdTnTa TNG Auxviag Ba TrpETTel va gival apvnTikA “-” yia TO aywylgo oUpua Kal
BeTIKA “+* yia KGO dAAo TUTTO CUpPaTOG. MNa va eAEEETE TNV OAIKOTNTO aKOAOUBHOTE
TIG 0dnyieg Tou ZX. 8 .

Ta TpoTteivopeva TuRpaTa (mmz2) Tou kaAwdiou ouykOAANONG, Ye BAaon To PEyioTo
@oprio (12 max), gaivovrai oTo ZX. 4,3.

(D O1 Auyvieg e pubpIoTr TaxXUTNTAG OTN XEIPOAARR Kal T TTIOTOAIA KAPOUAIOU €XOUV Evav
TTEipo TTou TTPETTEl va oUVOeBEi oTnv utTodoxn G Zx. 1.

EykardoToon Tou ocuvexoug GUPHOTOG

MNa eykatdoTtaon, akoAouBroTe TIg 0dnyieg Tou ZX. 6.

To UAIKO kal n JIGUETPOG TOu aUPPATOG Ba TTPETTEI VA AVTIOTOIXOUV OTOV KUAIVOPIoKO
Tpogodoaoiag oupuatog XX. 6,5,a, T0 dkpo eTaPrg ZxX. 6,9,b kal 10 XITWVIO TNG Auxviag.
Edv o1 dilaoTdoeig dev avTiaToixoUv, eVOEXETAI va UTTAPXOUV TTPORAAUATA OTNV OPOAR
Kivnon tou cUPPOATOG.

IE0Ng oUppaTog PEXPI Va apxioel

s
G % a eival JaAakd (aAoupivio, Kougio

) BIB0 akéun i pOB&Y TO GUpa gival oKANPO (aTadAl,
TPeWTE TN Bida @AAEG TBEIS POPEG.
O ouveXEG OUPHA € a1ré TN PNXavr) oUyKGAANoNG, KOWTE TO

POPOROTN GUPHATOG, KPOTWVTAG TO TEVTWHEVO, Kal
icTe TO Bpayiova kaBodrynong Tou GUPHATOG,
JpuaTOG MO atTd TN Auyvia.

EykaTd® UTIKOU KUAivOpou agpiou™ kai

00N TOU o
TOU peiwTApa T >
.ﬁ\ A
TowoSsTﬁcTSM UTIKG KUAIVOpO agpiou o€ 6pBia BEaN, JakpId aTTd TV TTEpIoxn

OUYKOAANON
oT0BEPO €8
MNa eykataoT

TTOINOTE TO OTAPIYHA TNG PNXAVAG GUYKOAANONG 1) K&TToI0 GAAO
TE VO PNV UTTAPXEI KivOuvog TITWaong ) BAGRNG.
oubnoTe TIg 0dnyieg Tou ZX. 7.

N
- :

Agpiou E@appoyn
Apyo ‘OAa Ta pn o1dnpouxa PETaAAa (aAouppivio)
Apyo + 188% AvogeidwTo atadAl

+@0%C02 ATOANI XaUNAAG TTEPIEKTIKOTNTAG GVOpaKa

ATOANI XaUNAAG TTEPIEKTIKOTNTAG GVOpaKa
py6/CO2 eival poTipdTEPO ammd 10 CO2 yiaTi eao@aiifel KaAUTepa
aToTeAéoPATA.

KAegiote Tn BaABida agpiou oTov KUAIVOPO Kal PNJEVIOTE TO PEIWTAPA TTiEoNG OTAV
OAOKANPWOETE TV £pyaaia oag.

oel. O xpévog
Jaivel 6
** (Opiopéva povtéAa Sev repIAapBdvouv auTté 1o e§ApTNHA).

Aladikaoia cuyKOAANONG: TTEPIYpAPR EAEYXWV Kal
onNHATWYV
Aol 6foete TN pnxav OUYKOAANoNng oe Aecitoupyia, avoigTe Tnv, avoigte TNV
TIPOOTaTEUTIKY BaABida agpiou kal TTPAYPOTOTIOINGTE TIG PUBUICEIG PE TN O€IPd TTOU
@aivetal oTNV TrEPIypaPn Twv eAéyxwv, ZX. 1.
Zuotnua eAéyxou MIG Synergic

To oulotnua eAéyxou MIG Synergic OieUKOAUVEI TNV €pyaaia Tou TEXVIKOU
OUYKOAMNONG eAéyxovTag o€ cuvepyaaia PeE TIG GAAEG PUBMIOEIG TNG HNXAVAG
OuUYKOAANGNG TNV TaxUTnTa Tou oUpPaTOG, TOo apXIKO soft start kai To burn back. O
TEXVIKOG OUYKOAANONG TTPETTEI HOVO VO EVEPYOTTOINOEI éva ATTO Ta ATTOBNKEUPEVA
TTpoypdupaTa.
To oUoTtnpa eAéyxou MIG Synergic Acitoupyei pe OAEG TIG Auxvieg TTou TTpoBAETTOVTAN
yla TN gnxavr ouykGAAnong.
1,a,b) EmiAoyn T01TOU AU)Viag**
Mrropeite va eTmAECeTE TPEIG TUTTOUG AU Viag:

Kavovikr Auyvia: pe dIakoTTn évapgng ouykOAAnong.

f:(*,H Auyvia ye puBuIon TaxUTNTag oUPUATOG OTO TTOTOAI: SIEUKOAUVEI TOV EAEYXO TNG
OUYKOAANONG.

q'_[PI'Iu:rTc'J)\l KaPOUAIoU _oUpuatog: (ue KapoUAI ouvexoUg oUpuaTog OTn XeIpoAafn)

15aviko yia xprion pe pahakd oUppa (ahoupivio) Xwpig TTpoBARuaTa TpaBhiyuaTog.
MNa eykatdoTaon, akoAouBnoTe TIG 0dnyieg Tou ZX. 9.
2) PUBuIoN TNG 10XU0G OUYKOAANGNG
EmA£ETE TNV 10X0 OUYKOAANONG avdAoya pe Thv epyacia TTou Ba TTPAYUATOTIOINOETE.

ZeKIVAOTE PE XapnAR 10X0 €Gv To PETOAAO €ival AETTTO. Tn Ouvéxela augAoTe TNV IoXU
Uéxp! va Bpeite TNV KATAAANAN Béon.

Mn puBpicete TNV 10X0 OUYKOAANONG evw OUYKOAAATE, yiaTi n 10XUG PTTOPEi va
TrpokaAéael BAGRN OToug SIOKOTITEG.



3) EmiAoyn Asitoupyiag cuyk6AAnong

Suvepylakn / XeipokivnTn

Katd tnv ekkivnon 1o guotnua eAéyxou MIG Synergic TTpoeTOINGEETOI OE OUVEPYIOKRA
AeiToupyia, oTo TEAEUTAIO TTPOYPAPHA TTOU XPNGIUOTIOIRBNKE.

1NV 086vn epgavigetal To yvupa “Synergic” Kal To €TMAEYUEVO TTPOYPAUO.

To auotnua eAéyxou MIG Synergic ammoBnkeUel To TEAEUTAIO TIPOYPANMA TTOU ETTIAEXONKE
yla kGBe Auyvia. TMa 10 povtého 3 atrobnkeUovTal pOvVo Ta TTPOYPAPHATA TNG KAVOVIKAG
Auxviag 1 kai 2.

MpoypappaTIONOG GUVEPYIOKOU TTPOYPAUHOTOG

» EmAEETE pe TV €N oeipd: To €idog Tou oUppaTog: “WIRE”; Tn didpeTpo “WIRE DIAM”;
10 €id0g agpiou: “GAS”. O1 TIuég avaBoofrivouv 6Tav UTTAPXOUV TTOAANEG ETTIAOYEG Yia
TO €i00G TOU GUPUATOG TToU €TTIAECaTE. MIEOTE TA OXETIKA TTANKTPA YIa va ETTIRERAIWOETE
f) va TPOTTOTTOINCETE TIG ETAOYEG. APOU oAokAnpwoEei n diadikaaia, OAeg ol evdeitelg Ba
ival oTaBepég. Av SOKIPAOTETE VO OUYKOAANTETE, XWPiG va OAOKANPWOETE TIG ETTIAOYEG,
n Unxavr cuyk6AAnong dev Aeimoupyei kal oTnv 086vn epgavideTal To pvupa “SET”.

» PuBpioTe 10 TTOTEVOI6PETPO OTNV 0UBETEPN TIWM “0” TNG KAipakag “SYN”. Mrropeite va
puBpioeTe TNV TIUM TTou TTpoTEivel To oUoTnua eAéyxou MIG Synergic éwg +/— 20%.

XeipokivnTn Agitoupyia cuykdAAnong
» MiéoTe 0 TARKTPO “Man /Syn”. Ztnv 08dvn epgavidetal To prjvupa “Manual”. H pnxavi

OuyKOAANONG AcIToupyei e Tov TTAPadoaiakd TPOTIO.
» PuBuioTe TNV TaxUTNTA TOU CUPPATOG WE TO TTOTEVOIOUETPO ZX. 4,4.

@ 2TIG UNXaVEG OUYKOAANONG TTOU PTTOPOUV va XPNOIKOTIOINCOUV TTEPICTOTEPA €i0N
Auxviwv (Spool On Gun, KATT.) n pUBUION TNG CUVEPYIAKAG AgiToupyiag A n pUBuIon
NG TaxUTNTOG Tou CUPHATOG YivOVTal HOVO PE TO TTOTEVOIOUETPO TTOU BPIOKETAI OTIG
Auyvieg.

4) EmiAoyéag 2 diadpouwyv 4 diadpopwv

>t Béon 4 diadpopwyv, To TARKTPO TNG Auxviag aAAadel Aeitoupyia. Otav TTieoTel TO
TIAAKTPO TTapEXETAI TO A€PIo, Kal OTav aTreAeuBepwOEi §ekiva n cuykoAAnan. Miédovtag
GAAN pia @opd To TIARKTPO SIAKOTITETAI N GUYKOAANON, KAl PE Wia akOun Triean dIakOTITETaI
n TTapoxn Tou agpiou.

H emiAoyr| epgavidetal oTnv 086vn.

5) EmAoyéag 2Zuvexoug ouykOAAnong “Cont”, MNMovTapiopatog
“Spot”, Pagrg (akoAouBia KUKAwV oUuyKOAANoNG Kal TTavong)
“Stitch”

» MiéoTe TTOANEG POPEG TO TTANKTPO YIa va ETTIAEEETE TO €i00G TNG OUYKOAANONG.

H emAoyn epgavideTal otnv 086vn.

» PuBpioTe pe Ta MARKTpa ‘+’, ‘-f 70 XpOvo ouykOAAnong atn Acitoupyia “Spot”
“Stitch.

H emiAoyn epgavideTal otnv 086vn.

» Zmn Aeimoupyia “Stitch” ptropeite va puBuioete kai To xpdvo Tadong Tou Bpi (o)
OeuUTEPEUOUTES TTAPAPETPOUG.

6) ETriIAoyéag SEUTEPEUOUCWYV TTAPAUETPWV

» MéoTte TOMEG Popég To TTARKTPO “Menu” yia va eTIAEEETE TNV TTapd
TNV TIMA TNG HE Ta TTARKTPA ‘4, ‘-*. Ol TPOTTOTTOINCEIG €ival eveQ)s
HETE TN Xpnon Twv TAAKTpwY, éTav 1o claTtnua Byaivel autoudia
OEUTEPEUOUC WV TTAPAPETPWV.

H emiAoyr| epgavidetal oTnv 086vn.

Burn back: TpoTtroTroiei To uriKog Tou GUPPATOG TTOU PEVEL

S,

NioTa Twv

ATTO TO AKPO ETTAPHG

ZUuoTAOEIS XPRONS

B Xpnoiyotrolgite PTTaAavTéda pOvo e@OOOV Eival AaTmOAUTWG ATTAPAITNTO, KAl JE TNV
TPoUTTO0e0N Va £XeEl i00 1 HEYOAUTEPO THANA aTTG TO KAAWSIO PEUPATOG Kal va SIoBETEl
yeiwon.

B Mn pTTAOKAPETE TIG €1I0080UG aépa ToU GUYKOAANTH. Mnv atroBnkeleTe To OUYKOAANTA
oe doyeia ) pdgia TTou dev agpifovTal ETTOPKWG.

B Mn xpnoipoTolgite To oUYKOAANTA o€ TrEpIBAAAOV GTTOU UTTAPYXOUV aépia, avabupIdoelg,
QAYWYIUEG OKOVEG (TT.X. pIViopaTa G1I3APOU), UPAAUUPOG 0EPAG, KAUOTIKEG AVOBUMIATEIG 1
GAol TTapdyovTeg TTou uTropoUv va BAGWouUV Ta HETAANIKG EQPTHAHATA KOI TNV NAEKTPIKA
pévwon.

@ Ta nAekTPIKG EEAPTANATA TOU GUYKOAANTH £XOUV UTTOOTE] KATEPYOOI PE TIPOOTATEUTIKES
pnriveg. OTav o1hoTroINBEi yia TTpWwTn Qopd, eival mlavo va Byel katvog. AuTog
TIpokaAeiTal atd To oTéyvwpa NG pntivng. O kaTvog Ba TTpéTrel va diapkéoel Aiya
MOVO AETTTA.

VAV

ZBAoTe To oUYKOAANTH Kal BYAATE To BUCHA OTTE TV TIPIJa TIPIV EKTEAECETE OTTOINDATIOTE
£pyaagia ouvtrpnong.

H TakTIK ouvTRpnon ekTeAeiTal TTEPIODIKG OTTS TO XEI
« EAéygre Tov aywyd agpiou, To KaAwdIo TNG Auxvia
KaBapioTe To Kpo €TTaPRG Kal Tn didixuan agpiou |
€dv éxouv @BapEi. *
KdBe @opd 1Tou avrl
* EAéyETE TNV €UBUYPB
AgpaipéaTe TUXOV LU
oUpuaTog. « |48
KoBapIoTIKO

ZuvTtpnon

TR avaAoya pe Tn xpAon.
OUVOEDEIG TNG YEIWONG. ©
UPTOA. AVTIKATOOTAOTE Ta
i ME UYPO TTOVI.

0P Tou poAoU oUPPATOG. ZX. 12 ¢
TEOEI OTO PNXavioud TPoPodoaiag
pHaTog pE Gvudpo BIOAUTIKO Kal
opévo aépa. ¢ EAEyETe TNV kaTdoTaon
EFIKETWV. * AVTIKQl TUXOV @Bapuéva egapTApaTa.
EKTEAEITAl OTTO €IIKEUUEVO TTPOOWTTIKG 1 Jo]

e

DWTEPIKO TOU O

evaTroTed & nAekTpoAoyi

KAEFES (ME TTOAU paAaky) BogRToO
KTPIKEG OUVOEDEIG €l 3

Kol a@aipéote duxov OKOVEG TTOU EXOUV

(pe TTETTIEOUEVO QEPQ) KAl TIG NAEKTPOVIKEG

aTaAANAa TTpoidvTa KaBapiopou). « EAEyETe v ol
Kal Qv €xel POAPE N pOVWON TwV KAAWDIWV.

RU

Paboyee pykoBoacTBO

A

N [OYyroBOW CBapkM C HenpepbiBHOW nogadven nposonokn MIG/MAG,
IBaeMble Jarnee “cBapoyHbIA annapat’, NpeaycMOTPeHbl_ANS NPOMbILINEHHOrO U
©CCMOHAaNbHOIO NCMNOMb30BaHUS.

oTo TéAog TnG dladikaaiag ouykoAAnong. H epyooTtaaiakn p n 6a TpéTTeEl V) NTbCS, YTO CBapOYHbIA annapaTt yCTaHaBMMBaETCH W PEeMOHTUPYETCS OMbITHbIM
gival owoTrn. epcoHanom, B COOTBETCTBUM C HOpMaTUBaMu 1 HaumoHarnbHble npaBunamm.

Soft start: Tpototolei Tnv TaxUTNTa TTPOCEYYIONG Tou GURUETOG OTO TPAPA TTPO Heobxoanmo ybeanTbesi, 4TO onepaTtop 0byYeH_UMCnonb30BaHMI0 U 3HAKOM C puckamu
OUYKOAANoN Kata TNV évapén TnG ouykOAAnong. &% oi0kn puBuIo 3 CBA3aHHbIMW C NPOLIECCOM AYrOBOW CBapKW, @ Takke C HeobXOoAMMbIMU NpaBunamu
va gival owoTn. ' TexHVKM 6e30MacHOCTM 1 aBapUNHbIMU NpoLeaypPamy.

Bonee nogpo6Hasi nHpopmaums npuseaeHa B 6polutope “O6opyaoBaHue ANs OyroBow

Pause time: Xp6vog mauong otn Asimoupyia “Sti
Back light: ‘Eviaon Tng @wtevétnTag TnG 086V

Contrast: AvtiBeon Twv pnvupdTwy otV 08
on o710 “Menu\

Val TTIETPEVORTO TTANKTPO OTN Auyvia.

n )\Lﬁnc.

® Aev gival €QIKTA N OUYKOAANON KOTA T

® Aev gival €QIKTA n eKTENETN PUBIO:
Eival evepyd yévo 1o TTIOTEVOIOUETRO

-

7) AptrepopeTpo Bo

KaTé TN SIGPKEIR TNG

H diokoT atré Tnv BepuIkr TTpoaTaagia eu@avileTar
protection”.
Edv utrepBeite Tov KUKAO gpyaaiag “X” TTou OTOV TTiVOKQ GTOIXEIWYV, JIa BEPUIKA
Siakom KkAegivel T pnyav TPIV va TTPOKANBE 16. Mepipévete va Tebei gava oe
Aermoupyia kat, edv eival duvaTtd, TIEPIPEVETE PEPIKA AETTTE aKOuN.

Edv n Beppikry DIAKOTTA OUVEXIOEI VO EVEPYOTTOIEITAI, N UNXAVF GUYKOAANONG €Xel uTTEPBET
TO KAVOVIKA €TTiITTEdA aTTS00TNG TNG.

AsiToupyia Tpopodociag cUpuaTOg

21N Aeitoupyia “2T” “CONT” méoTe TO TTARKTPO OTN AuxVia TTAvw aTtréd 3 SEUTEPOAETTTA: N
pon Tou agpiou BIAKOTITETAI, N Auxvia Bev €xel TAON Kal TO oUPUA TTPOWBEITAI PE HEIWPEVN
TaxoTnTa.

21n Aeitoupyia “4T”, CONT” n Aeitoupyia eivai idia, a@ou TepAcouv 3 SEUTEPOAETTTA ATTO
TO TTATNUA TOU TTARKTPOU OTn Auyvia.

Orav n Asitoupyia Tpogodoaciag eival evepyr}, aTnv 08dvn ep@avigetal To prvupa “Wire
Load”.

** (Opiopéva povTéAa Sev TrepIAapuBdvouv auToé To £§apTNHA).

nv o8évn pe 10 privupa “Thermal
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CBapkw, ero yctaHoska u ucnonbsosaHve”: IEC unm CLC/TS 62081.

/N

B Y6eanTbCsl, YTO po3eTKka NUTaHWs, K KOTOPOW MOACOEAMHEH CBapOYHbIV annapar,
3almileHa npeaoxpaHnTEnbHBIMY YCTPOMCTBaMK (aBTOMaTUYECKWIA BbIKNOYaTenb) 1
coefViHeHa C yCTaHOBKOW 3a3eMIeHus.

B Y6eauTbes, YTO BUNKa U kabenb NUTaHUst HAXOOSATCS B XOPOLLEM COCTOSIHUM.

B [Nepen TeM, Kak nNomellaTb BUMKY B PO3ETKY NWUTaHUS, MPOBEPUTb, YTO CBaPOYHbIV
annapar BbIKITHOYEH.

B Kak Tonbko paboTa 3akoH4eHa, He0BX0AMMO BbIKITHOUMTL CBAPOYHbIN annapar 1 BbiHYTb
BUWIIKY U3 PO3ETKN NUTaHUS.

B BbIKnounTb CBapOYHBIN annapar v BblHYTb BUIIKY U3 PO3ETKV NUTaHUsA nepes TeMm, Kak:
coeanHATb kabenu cBapkw, ycTaHaBNMBaTh HENPEPbIBHYIO NPOBOIOKY, 3aMeHSATb YacTu
rOPErKV N MexaH13M MPOTSHKKM NPOBOINOKM, BLIMOMHSATL onepaLymn TexobenykmBaHus,
nepemeLlaTtb ee (MCnonb3oBaTh PYKOSTKY, MMEIOLLYIOCSt Ha CBapOYHOM annapare).

B He poTparuBaTtbCsl A0 YacTel NoA HanpshkeHWeM OrofeHHOW KOXeW UnmM MOKpon
ofexaon. dnekTpuyeckn U3onupoBaTb YernoBeka OT 3nekTpoaa, OT CBapuBaemoMn
aetanu n oT JOCTYMHbIX MeTanfMyecknx YacTen, COeAVMHEHHbIX C 3a3eMMeHNeM.
Vcnonb3oBaTtb nepyatku, 0byBb, ofaexay, NPeayCMOTPEHHbIE ANS 3TVX Lienew, a Takke
CyXxue N30nmnpoBaHHbIE He BO3ropaeMble KOBPUKU.

B /icnonb3oBaTb CBapOYHbIN annapaT B CyXOM W MpOBETpMBaeMoM nomelleHuun. He
noaBepraTe CBapOYHbIN annapaT BO3AeNCTBUIO AOXAS UMM NPSIMOTo COMHLa.

B /cnonb3oBaTb CBApOYHbLIN annapar TOMbKo B TOM cryvae, ecriv BCce NaHenu v LuTbl
HaxXoAATCst Ha CBOMX MeCTax ¥ NPaBUbHO YCTaHOBMEHbI.

B He ncnonb3oBaTb CBApOYHbIN annapar, eci OH ynan unv nonyyun yaap, NockomnbKy
OH MOXET CTaTb HeHaAexXHbIM. ONbITHBIN U KBanNMUUMPOBAHHbIA NepCcoHan AOIKEH
npoBepuTL annapar.

MpeaynpexaeHus no 6e3onacHOCTH



B YCTpaHWTb AbIMbl CBapku, NOCPEACTBOM COOTBETCTBYHLIEA €CTECTBEHHOMN
BEHTUMALMMN UMW NMPY MOMOLLIM YCTPOMCTBA BbITSXKKM AbIMOB. Heo6XxoanMmMo npumeHsiTb
cucTeEMaTYECKUI NOAXOA ANs OLEHKN BO3AENCTBYS AbIMOB CBapKU, B 3aBUCHMOCTM OT
MX COCTaBa, KOHLEHTPaLMW 1 NPOAOIKUTENBHOCTM MX BO3AEWCTBUS.

B He npoBoauTb CBapKy MaTepuaros, OYULLEHHBIX XJIOPCOAEPKALLMMM BELLECTBaMM, a
Takke Nobnm3ocTy OT AaHHbIX BELLECTB.

MAALOO@O

B Vicnonb3oBaTb LUWTOK CBApKW C 3aMUTHbIM (PUNBETPOM (HEaKTUHWUYHBIM CTEKIIOM),
NOAXOASLLMM ANs npoLecca CBapku. 3aMeHWUTb ero, eCriv OH MOBPEXAEH; Yepes Hero
MOXET MPOXOAUTL paanauus.

B HocuTb nepyatku, oByBb W HEBO3ropaemylo oAexay, 3alLMLLatoLLYyiOo KOXY OT fyyeit,
NPOV3BOAUMbIX JYrov CBapku, U OT MCKp. He HOCUTL NponuUTaHHYo MacioM Ui CMaskoii
ofexay, UCkpa MOXET NPUBECTU K ee BO3ropaHuto. Vcnonb3oBaThb 3alUUTHbIE 3KpaHbl
NS 3aLWTbl HAXOASLLMXCS PSAOM NoAe.

B He goTparvBaTbCs He3alMLLEHHOW KOXeN A0 packaneHHbIX MeTanmyecknx vyacrten,
TakuXx, Kak: roperka, 3auM aneKTpoaa, OCTaTKu dNeKTpoaa, ToNbKo 4To obpaboTaHHble
fetanu.

B OGpaboTka MeTasnna npuBoAUT K OPMMPOBaHMIO UCKP 1 OCKOSKOB. HOCUTb 3aLUMTHbIe
OY4KM, C 3aLLMTOI MO CTOPOHaM rnas.

VAN

B VICcKpbl CBapKY MOTYT MPUBECTU K BO3HUKHOBEHUIO Noxapa.

B He npov3BoauTbL CBapKy UMW pesky B 30HaX, e WMEKTCS BO3ropaemblil ras unm
napbil.

B He ceapuBatb WK pesaTb eMKOCTU, 6asnsioHbl, pesepayapbl Ui Tpy6bl, eCrv TOMbKO
OMbITHBINM NepcoHasn He MPOBEPUn 1 He yBeauncs, YTo C HUMU MOXHO paboTartb, 1
NOArOTOBUI UX COOTBETCTBYHOLLMM 06pa3somM.

B He HanpaBnsTb roperky Ha cebsi, Apyrux Jnoaen v MeTannuyeckve Yactu: henpepbiBHas
NpoBOoka MOXET NpoAenaTb OTBEPCTUE WM MPUBECTU K KOPOTKOMY 3aMblKaHWIO.

B BLIKIIOYATE CBAPOYHbIA annapar U BblHYTb BUIKY M3 PO3ETKW NUTaHWs, nepes Tem,
Kak NpoBOAMTbL PyYHble OMepauun Ha YacTaX B ABWKEHUM MexaHu3Ma MpOTSHKKU
NPOBOOKM.

® OMI1 SnekTpoMarHMTHbIE NOMs

BbI3blBaTb HapyLUeHWsi B paboTe MEAULMHCKMX NPOTE30B, TaKuX, KaK 3MEKTPOK
TUMYNSATOPbI.

[omkHbI GbITb NPEANPUHATLI COOTBETCTBYHOLLME MEPbl ANS 3aluTbl NoAei X
npotesbl. Hanpyumep, Heo6xoAMMo orpaguTb AOCTYN B 30HY SKCMyaTaumuy C ro
annapata. HocuTenu MeauLmHCKUX NPOTEe30B [OIMKHbI MPOKOHCYLTUPOB YOM
nepeq NpuBnMKEHMEM K 30He 3KCMIyaTaLyy CBapoYHOro annapara.

CBapoYyHbIN TOK NPUBOAMT K CO34AHWIO 3NIEeKTPOMarHUTHeIX nonen (OMI) psooMaco
CBApOYHbIM KOHTYPOM M CBapOYHbIM arnnapaTtoM. OeKTpoMarHUTHbIE Monsi Crnoco

[aHHoe oGopynoBaHWe 0TBe4aEeT TPeGOBaHNSM TEXHNYECKOrO CTaHaapTa 0ofyKLWIO,
NpeaHa3HaYeHHy  UCKMIOYUTENBHO  Ans  NPOECCUOHANBHOTO, BaHUs B
NPOMBILLIIEHHBLIX MOMeLLEHUAX. He rapaHTupyeTcsi cobniogéHu TpaHn4eHus

BO3LENCTBYS Ha JI0AEN, NPeayCMOTPEHHbIX A BbITOBbIX eLleH

PekomeHzyeTcss NpeanpuvHUMaTh Ccregylolme Mepbl Mpe

C OZIHOW 1 TOW e CTOPOHbI Tena.
B o BO3MOXHOCTU CMNECTU BMECTE CBapOYHble

23
TNEHTON.

B He o6opauvBaTb CBapOYHbIE NPOBOAA BOKPYT

B [NogcoeanHsaTb NPOBOA, 3a3eMIeHust kK 06pab: aeMol aeTanu ka
CcBapvBaeMovi NOBEPXHOCTMU.

B Bo BpeMmsi cBapku He BellaTb Ha cebsi ¢l

B [lepxxaTb rofnoBy U TYNOBWLLE Kak MOXHO Aa

pPsfOM CO CBapOYHbIM arperaTom, CUa,
paccTosiimne: Puc.11 Da = cm 50;

ﬁgf OGopynoBaHue cca

Oﬁopy,u,oaaHme, cnpoex OB e ans npodec HOr0 UCMNOMb30BaHUA B
NPOMBbILUSIEHHbIX NOMeLeHUAX.

B  6bITOBBIX ycrnosuax wunm B NoMeLleHn eHHbIX ObITOBON  CeTbio
QHEProcHabXeHUs1 HWU3KOTO HanpspkeHust [ bIX 30aHWN MOXEeT oKasaTbCs
HEBO3MOXHbIM rapaHTMpoBaTb cobntogeHue aHWN NO  3NeKTPoOMarHUTHON
COBMECTUMOCTU NO NPUYNHE BbI3BAHHbLIX U HHbIX NOMeX.

OPOXHOCTU B A
CBeAEeHNs K MMHUMYMY BO3[ENCTBUA 3NeKTPOMarHUTHbIX NOngu I):
B He nomeLluaTb TeNno Mexay CBapoyHbIMU nposoAamMu. Jepx@fb 06a CBapoUHbIX ofa
7

I 3akpenuTb (o]

nmxe K

annapar.
OT CBApOYHOEO KOHTYpA. He paboTatb
1nu onupasicb Wa Her@ MyHumMansHoe

CBapka B ycrnoBusiX pucka

B Ecnu cBapka [0MmKHa NPOBOAMTLCS B YCIOBUSIX MOBBILLEHHOMO pUCKa 31eKTPUYECKMX
pa3psiaoB, yayLLIEHUs:, B MPUCYTCTBMM FOPIOYUX U B3PbIBYATHIX BELLECTB, HEOOXOAMMO,
4YTOObI OTBETCTBEHHBIV 3@ PabOTy, UMEIOLLMIA AOCTATOUHbIN OMbIT, OLIEHWN 3TN YCIOBUS.
Y6eauTbes, Y4TO MPUCYTCTBYHOT NOAN, yMeIoLLE OKa3aTb Mepbl MEPBOI MOMOLLM B Cryvae
aBapuu. Micnonb3oBaTtb TEXHUYECKME CPEACTBa 3aluThbl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9
TexHuyeckon cneundumkauum IEC unm CLC/TS 62081.

B Ecnun Heobxoaymo paboTaTb B MONOXEHUSX, NPUNOAHATLIX OT Nona, BCeraa Ucnonb308ath
nnatdgopmy 6esonacHocTu.

B Ecnn Ha ogHoN Aetanu paboTalT HECKONbKO CBapOYHbIX annapatoB uin paboTbl
NPOBOASATCA HA ANEKTPUYECKN COeAMHEHHbIX AeTansix, XornocToe HanpskeHue,
MMeloLLeecs Ha AepKatene aneKkTpoAa WM Ha roperkax, MoOXeT CyMMUpOoBaTbCs,
npeBblwas npegen 6esonacHocTn. Heobxoammo, YToGbl OTBETCTBEHHLIN 3a paboTy,
MMEIOLNIA [OCTATOYHbIN OMbIT, OLEHWUI NpeABapuTeribHO Hanmuune pucka v NpuHAn
HYXHble Mepbl 3alUWTbl, YKasaHHble B 5.9 TexHunyeckon cneundmkauum I[EC mnn
CLC/TS 62081.
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A [ononHuTenbHble NpeaynpexaeHns

B He ucnonb3oBaTh CBAPOYHbIN annapat B HeNMpeayCMOTPEHHbIX LiensiX, Hanpuvep, Ans
pasmopaxuBaHusi Tpy6 BoAONPOBOAHON CETU.

B [ToMeCTUTb CBapOYHbIii annapart Ha Niockyto MOBEPXHOCTb, YCTONUMBYIO U HEMOABWKHY!O.
MonoxeHune formkHo obecneumsaTth AOCTYN AN1s1 KOHTPONS, HO He JaBaTb BO3MOXHOCTb
MopaXeHWst UCKpamm CBapKu.

B He nogHvmaTh cBapoYHbIi annapat. CuctemMbl nogbema He NpeayCMOTPEHbI.

B He uncnonb3oBaTb Kabenu ¢ M3HOLWIEHHOW U3onsAuMen Unu ¢ ocrnabneHHbIMn
COeaVHEHVSIMM.

OnucaHue cBapoOYHOro annapara

CBapoyHbIli annapaT — 370 reHepaTop ToKa Ans HEenpepbiBHOW CBApKM MPOBOMOKOMN,
HasblBaeMon obblHO MIG / MAG, nogxogswumini Ansi CBapku C UCMONb30BaHWEM
3alUMTHOTO rasa YIMepoauCTOM WM HWU3KONEerMpoBaHHOW CTanu; ANs  CBapku
Hep)xaBetoLLen CTanu 1 amnioMUHKS.

OnekTpuyeckass xapakTepucTuka TpaHcdopmaTtopa - Niockoro Tuna (MocTosiHHoe
HanpspkeHue).

PykoBOACTBO OTHOCUTCS K psifly CBapOYHbIX annapaTtoB, OTIIMYaloWMXCs ApYr OT Apyra
HEeKOTOpbIMW XapaKTepucTukamu. VigeHTudunumpoBaTe UMEIOLLYIOCS Y Bac Modenb Ha
Puc. 1.

maBHble YacTu Puc.1

A) TMaHenb gocTyna k OTCeKy KaTyLlKn

B) Moranka, Ha KoTo acaxvBaeTcs KaTyLUK
C) MexaHnam npot

1N BbIKNKOYEHUA

Ha cBapoyHoM annapate. Puc.2 - npumep camon

MMeHoBaHue Y af npov3BoanTens
) ChpaBoYHbI 1l cTaHdapT No CTPOMTENbLCTBY U GeaonacHocTU

TexHun4eckune .c@H
TaBovuka c AaHHBIMM &
6, ) 2

CBapOYHbIX anm 0B
) Cumson B eMICTPYKTYpbl CBapOYHOro annaparta

D) Cumson n €HHOW npoLeaypbl CBapku

E) CumBomgapo MMOrO NOCTOSIHHOTO TOKa

F) HeoG¥onv TUN NUTaHWA:
ofHoa3Hoe HanpsbKeHue; YacToTa
pexdpasHoe HampshxeHue; Yactota

3" ne
G) CtefieHb 3afliiTbl OT TBEPABIX U XUAOKMX Ten

H) BOJ, YKa3blBaKOLLMIA HA BO3MOXHOCTb UCMOMb30BaTh CBAPOYHbIV annapar B
C PUCKOM 3NEKTPUYECKUX paspsaoB
apaKTePUCTUKU KOHTYPa CBApPKU
MuHUManbHoe 1 MakcUMarnbHOE XONOCTOe HanpsKeHWe (OTKPbIThIN KOHTYP
cBapkm).
12, U2 Tok n cooTBeTCTBYIOLLIEE HOPMANU30BaHHOE HaNpsXXeHue, Npon3BoaAMMoe
CBapOYHbIM annapaToMm.
X Pabota cBapku. Yka3blBaeT, CKONMbKO BpeMeHU MoXeT paboTaTb CBapOUHbI
annapar 1 CKONbKO BPEMEHW OH AOMKEH NpocTavBaTh AN OXNaXKaeHUs.
Bpewmsi BblpaXxkeHo B % Ha OCHOBE LiyKIa NPOAOIKMTENBHOCTBI0 10 MUH.
(Hanp., 60 % o3Ha4yaeT 6 MUH. paboTbl 1 4 MUH. nays3bl).
AV [nanasoH perynmpoBaHusi TOka U COOTBETCTBYIOLLETO HaNPSHKEHNUS Ayru.
J) [daHHble, OTHOCALUMECS K IMHUW MUTAHUS
U1 HanpsixeHve nutaHus (Bo3MoxHbIN gonyck: +/- 10%)
1 eff  OddeKkTUBHBIN NOrMOLLEHHbIN TOK
11 max MakcumManbHbI NOrMOLLEHHbIA TOK
K) CepwuiiHbIi Homep
L) Macca
M) CumBonbl 6e3onacHocTn: CMOTpu npedynpexaeHust no 6eaonacHocTu
TexHUuYeckue AaHHble ropenky u MexaHuaMa npoTsrMBaHus nposonoku Puc.3

VAV

B 3neKTpUYECKUEe COEANHEHNS AOMKHbI BbIMOMHATLCS OMbITHBIM U KBaNUULMPOBAHHLIM
nepcoHarnom.

B Y6eauTbCsi, YTO CBapOYHbIV annapar OTKMOYEH U OTCOEAMHEH OT PO3ETKW NMUTAHUsI BO
BpEMsi BCeX 3TanoB fnycka B paboTy.

B Y6eanTbCsl, YTO pO3eTKa NUTaHWs, K KOTOPOWN MOACOEAMHEH CBapOYHbIV anmnapar,
3alyMileHa npeaoxXpaHnTENbHbIMK YCTPONCTBaMM (aBTOMaTUYECKUIA BbIKIOYaTENb) U
coefyviHeHa C YCTaHOBKOWN 3a3eMIeHMSI.

B [MpuGop MOXeT NoAKNIYATLCS UCKIIOYUMTENBHO K CUCTEME INEKTPONUTAHUS,
OCHaLLEHHON 3a3eMIEHHON HENTParnbHo.

COopkKa u aneKkTpuyeckoe coeguHeHue

» CobpaTb oTcoeaMHeHHbIe YacTu, HaxoasLumecs B ynakoske Puc.10.

> [MpoBepuTb, YTO aneKkTpuyeckas NMUHUS obecnevynBaeT HanpshkeHue u YacToTy,
COOTBETCTBYlOWME TpebyeMbiM CBapo4YHOMY annapaTy, U YTO OHa OcHalyeHa
aBTOMaTUYECKMIA BbIKIIHOYATENb, NOAXOASALMM AMs1 MPOU3BOAMMOIO MakcMMarnbHOro
HoMUMHanbHoro Toka (I12max) Puc.4,1.

Myck B paboty

@ [laHHoe obopynoBaHue He oTBeyaeT TpeboBaHuaM ctaHgapta IEC/EN61000-3-12.
B criyyae ee noaknoueHmnsi k GbITOBOM CETU 3HEProCHaGKEHUS HU3KOTO HaNPsXKEHUs!
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MOHTaXHMK UNWU Monb3oBaTeNlb HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a TO, YTOObI y3HaTh O
BO3MOXHOCTM €ro NofkIoyeHne (Mpu HeobxoaMmMocTn oGpaTUTbCA B OpraHM3aumio
3HeprocHabxeHus).

» Bunka nutanusa. Ecnn cBapoyHbIii annapaT He OCHaLUeH BUMKOW, coeanHnUTb kabenb
nMTaHns co cTanaapTHom Bunkov ¢ (2P+T ansa 1Ph n 3P+T gnsa 3Ph) cootBeTcTBYOLLMMI
xapaktepuctukamu Puc.4,2.

» Ecnu cBapoyHbIi annapat NoAroToBreH Ans paboTkl C ABYMS HANPSHKEHNSIMU MUTaHWS,
BbIGpaTh Hy>KHOE HanpspKeHue Npy NOMOLLM KNEMMHMKA, AOCTYN K KOTOPOMY AaeTcs,
CHsIB naHenb Puc.5.

@ CBapouHble annaparbl NOCTaBMsOTCSA C 3aBofa roToBbIMM At paboTel ¢ 6onee
BbICOKUM HarpsiXeHWeM MUTaHus.

lNMoaroTroBKa KOHTYpa CBapKu

» CoepnnHuTb kabenb Maccbl CO CBapOYHbIM annapaToM 1 CO CBapMBaeMon AeTanblo, Kak
MOXHO Brivke K Touke paboTbl.

» CoenuHWTb ropenky** ¢ po3eTkol CBapoYHOro annapara.

» BbibpaTb NONAPHOCTL ropenku™*.

» MonsipHOCTb ropenkv MoXeT GblTb OTpULAaTENBHON “-” ANsi MOPOLLKOBOW NPOBOMOKA U
NONOXUTENbHON “+* ANns Bcex ocTanbHbIX kabenen. [Ansa Boibopa cnenyiTte ykasaHnam

Puc.8

@ PekomeHayemoe ceveHvie (MM2) Ansa kabens cBapku, Ha OCHOBE MaKCU MarnbHOro
npoussoauMoro Toka (12max), ykasaHbl Ha Puc.4,3.

@ [openku ¢ perynupoBaHMem CKOpOCTU Ha pykosTke u «Spool gun» (npuBoaHble
rOpenkun) MMetoT LUTbIPb, KOTOPbIN AOIKEH GblTb COEANHEH C po3eTkol. G Puc.1.

YcTaHOBKa HenpepbIBHOM NPOBONOKU

Mo ycTraHoBKe cnegoBaTb MHCTPYKUMAM Puc.6.

MaTtepvan v AuameTp NpPOBOMOKW [OMKHbI COOTBETCTBOBATb POMUKY MPOTSKKA
nposonokn Puc.6,5,a, conny nogayn toka Puc.6,9,b n pykasy ropenku. Ecnu pasmepsbl
He COOTBETCTBYIOT, MOTYT BO3HUKHYTb CIOXHOCTW C NPOTSATrVBAaHNEM NPOBOMOKU.

@ [aBneHne pyKkosaTKM HaxaTusi npoBosnoku Puc.6,5,c BaxHO AnNa npaBuibHON
paboTbl. Ecnu npoBoroka CKonMb3WT, BO3HWKAT NpobnemMbl CO CBapKOMW; ecrnv Ha
Hee OKasblBaeTCs CMMLLKOM CUMbHOE AaBrieHMe, OHa MOXET AedOopMMPOBaThCs U
NNoxo NpoABUraTbCs BHYTPW ropenku. MeToa nepsBoro perynnpoBaHvs CrieyoLLmnii;
3aKpyTUTb PYKOSITKY HaxaTusi Ha NMPOBOIIOKY, MOKa OHa He HayHeT NpoTArnBaTb
3a coboi NpoBONOKY, 3aTeM, ecrnv NPOoBOMoKa Msrkasi, (anoMUHWIA, NOpPOLLKOBast
NPOBOMOKA) 3aKPYTUTh €€ elle Ha oauH 060POT; ecrnu NPOBOIOKa XXecTkas (cTarnb,
HepxaBetolas cTanb, U T. A.) 3aKpyTUTb ee elle Ha Tpu obopoTa.

Kpenko, 1 3aTem NpuBsi3aTh ee K KaTyLLKe. 3aTem OTKPbITb KPOHLUTENH, HanpaBnsto Wi
NPOBOMOKY, U NPV MOMOLLM 3aXKMMa BbITALLMUTL HAPYXXy CO CTOPOHbI FOPErKI K
NPOBOMOKW, HAXOAALMIACA BHYTPU CaMOW rOpenku.

YctaHoBKa 6annoHa ¢ 3aWuTHbIM ra3oM™* u peayk
pasneHna*™*

B [IpukpenuTb 6aNoH € 3aLMTHBIM ra3oM B BEPTUKAIIbHOM MOROXE
cBapku. VcnonbaoBaTb onopy cBapo4Horo annapara wnm genoasu
OH He ynarn 1 He 6bin NoBpexaeH.

Mo ycTraHoBKe cnegoBaTb MHCTPYKUMAM Puc.7.

@ [insi Toro, YToObl NETKO CHATb HEeMpepbIBHYIO MPOBOMOKY CO CBapOYHOro annapara
oTpe3sartb NPOBOSIOKY MEXAY KaTYLLKOW 1 MEXaHU3MOM MPOTSHKKU MPOBOJIOKM, Aepxa € NONOXEHUN

las

AproH

AproH + 1-3%02
AproH + 20%C02

AproH Bce uBeTHble MeTa ,rOMMHMﬁ)
HepxaBetoLLas ctanb
cTanb C HU3KUM coaep: epofa

Cc02 cTarnb C HU3KUM COA%:A rnepoaa @

MpumeHeHune

® a3 AproH/CO2 nyywe, yem CO2, ngc VRIS
pe3ynsTaTos.

o3BONALT

@ 3aKpbITb ra3oBbIl kranaH Ha 6annoxHe
3aKOHYeHa.

b PefyKTop AaBneH

L 4

oraa pabota

** (QTOT KOMMOHEHT MOXET ObITb IX Mmoaernen

Mpouecc cBapkngon paBrieHus un

YMTb CBapOYHbLIN annapar,
acTpoiike, crieayst NopsiaKy,
Np1BEAEHHOMY B ONUCaHMM OpraHoB yrpassieH

YnpaBneHue B cuHepreTunyec exxume “MIG Synergic”

Ynpaenenne B pexume “MIG Synergic” obneryaer paboTy cBapLuuka, MO3BOMAS
COBOKYMHO YMpaBnsaTb MapaMeTpaMmy CBapoOYHOro annapara (CKOpoCTb nopaun
NpOBOSIOKM, Ha4YarnbHOe BO3pacTaHne Toka U pacTshkka ayru). CBapLUyK BCEro-HaBcero
[AOMKEH BKIOYUTb OHY U3 NPpefBapUTENIbHO HACTPOEHHbIX MPOrpamm.

Ynpaenexue B pexume “MIG Synergic” paboTaeT co Bcemy NpeayCMOTPEHHbIMU ANs
CBapKu roperikamu.

1,a,b) Bbi6bop TMna ropenku**

MoxHO BbIGPaTh TPW TUNA rOpPenku:

f HopmanbHas ropenka: ¢ KHOMKomn nycka CBapKu.

T

KOHTPOMb 3@ CBapKOMN.

“-_[FD lopenka Spool gun (npvBoaHas ropenka): (MMEET KaTyluKy HenpepbIBHOM

MPOBOJIOKK, PaCnOSIOXEHHY0 B pyKo;m(e), naeanbHO NoaxoauT AOna MUCMonb30BaHUA

lopenka € perynupoBaHWEM CKOPOCTW MPOBOMOKM Ha KoaTke: obneryaer
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MSITKO/ NPOBOIIOKM (13 antoMuHus) 6e3 npobrem ¢ NpoTArMBaHUeM.

(D Mo ycTaHoBke crnefgoBaTb MHCTPYKUMsim Puc.9.

2) PerynupoBaHue ToKa CBapku

BbibpaTh TOK cBapKuW, B 3aBUCMMOCTM OT paboTbl. HaumMHaTh ¢ HU3Koro perynmpoBsaHus,
ecnv TonLmMHa MeTanna Hesbicokas. 3atem YBENnu4nTb perynnpoBaHue, 0 HaxoXaeHua
Hauny4lwero rnosioxXeHus.

(D He perynupoBaTtb TOk CBapku, KOraa MpoBOAUTCS CBapKa, TOK MOXET MoBpeauTb
KOMMYTaTOpbI.

3) 3apgaHue pexnma cBapku CuHepreTuieckun / PyuHomn

Mpn nycke cuctema ynpaenexns “MIG Synergic” BknoyaeTcs B aBTOMaTU4YeCKOM
pexume Ha nocnefHen Ucnonb3yemon nporpamMmme.

Ha gucnnee nosiBnsietcst Hagnucek “Synergic” n otobpaxaeTcsa 3agaHHas nporpaMma.
Cucrema ynpasnenust “MIG Synergic” 3anomvHaeT nocneaHo nNporpaMmmy, 3agaHHyo
ONs Kakaoii ropenku. B mogenu 3 3anoMmHaloTcst TONbKO NporpaMMbl 06bIYHOV ropesiku
1n2

3afaHue cuHepreTUYeckomn nporpaMmmbl

» Bblbpatb B ykazaHHoM nopsigke: Tun nposonoku: “WIRE”; guametp “WIRE DIAM”;

Tun rasa: “GAS”. 3HayeHVss MUratoT, ecnu Ans BbIGpaHHOro Tvna NPOBOMOKN MMEETCSt
HECKOMbKO BapuvaHTOB BbiGopa. HaxaTuem COOTBETCTBYHOLLUMX KHOMOK MOATBEPAUTL
UnNu M3MeHWTb napameTpbl. [1o 3aBepLUeHVUUn Bbl paMeTpoB BCE 3HAYEHUsi
GyayT CBETUTLCA MOCTOSIHHBIM CBETOM. Ecnu K CBapke, He 3aBepLuMB
Tb, U Ha AMCMee NosiBATCS

TMNOB ropenok (“Spool
UNN perynupoBKageKo|
opesike NoTeHLMOo

MHEpreTU4EeCKas KOPPEKTUPOBKA NapamMeTpoB
1 NPOBOJIOKW OCYLLECTBIISAETCA TOMbKO MPU HanmMuMm Ha

eKTOp 2 BPEMEHHBLIX OTpe3ka 4 BpeMeHHbIX oTpe3ka

OTpe3Ka KHOMKa ropesriku usmeHaeTt beHKLlVIOHI/IpOBaHVIe.
YNHAETCA BbINYCK rasa v npu OTnyCKaHUM KHOMKU Ha4ynHaeTca

HaXaTtuu KHOmM

apka. Mpu HaXaTuy KHOMKW npepbiBaeTCs cBapka, Mpu nocnegylolem
HaxaTum npep BbINYyCK rasa.
Bbi6paHHbfagap p oTobpasuTcs Ha gucnnee.

5) Ne TENb HenpepbIBHOM cBapku “Cont”; ToueyHom

csapy ; CTEXXKOBOW CBapKu (qepe,qosaHme LINKITOB
cB n nay3) “Stitch”
asi KHOMKY BbIGpaTh pexum cBapku.
I6paHHbI NapameTp oTobpasuTcst Ha aucnnee.
M MOMOLUM KHOMOK ‘+’, ‘-¢ oTperynupoBaTb BpeMmsi CBapku B pexumax “Spot” n

titch.
I6paHHbI NapameTp oTobpasuTcst Ha Aucnnee.

@ B pexume “Stitch” MOXHO HacTpouTb Takke Bpemsi nay3bl (BO BTOPUYHbLIX
napameTpax).

6) MepekniouyaTenb BTOPUYHbIX NapaMeTpoB

» BbibpaTb napameTp, HaxumMas kHonky “Menu”, n U3BMEHWUTb ero 3HaYeHne NpU NOMOLLM
KHOMOK ‘+’, ‘~‘. BHECEHHble N3MEeHEeHUsi MapaMeTpoB BCTYNatoT B CUiy Yepe3 5 cekyHa
nocne nocnegHero OTrnyckaHUst KHOMOK, Korga cucTema ynpaBneHust aBToMaTU4ecku
BbIXOOUT U3 NepeYHsi BTOPUYHbIX NapameTpoB.

Bbi6paHHbIi napameTp oTobpasnTcs Ha Aucnnee.

Burb back: (Mporap) N3meHnTb AnvHy NpoBOMokK, OcTatoLencst BHe conna,
NOABOASLLErO TOK, B KOHLIE cBapku. PerynupoaHue nponasoamTens A0MKHO BbiTb
npaBuIbHbIM.

Soft start: (Pamna) MameHUTb ckopoCTb NPUBNMKEHNS NPOBOSIOKUN K CBap1BaeMon
fAeTanu B Havane ceapku. PerynuposaHue nponsBoautens AOMmKHO GbiTb
npaBuIbHbIM.

Pause time: (KHorka “time”) Bpems nay3bl B pexume “Stitch”

“Back light”: flpkocTb cBeTa aucnnes

“Contrast”: KoHTpacTHOCTb Hagnucen Ha aucnnee

(D Bo Bpems HaxoxaeHns B “MeHI0” BbINOMIHEHNE CBApPKN HEBO3MOXHO.

@ Koraa KHomMka ropenku Haxara, BbIMOMHEHWE PerynpoBOK HEBO3MOXHO. BkrtoyeH
TONbKO MOTEHLMOMETP YNPaBEHUS UM MOTEHLMOMETP Ha FOPErKe.

7) AMnepmeTp - BONbTMETP

3HaveHus Hanps>XXeHus U ToKka CBapku 0T06pa>|<aro1'c;4 Ha gucnriee BO BpeMsA CBapk1 U B
TeyeHune 10 cekyHA nocne 3aBepLueHns CBapKu.

8) UHaukauus cpabaTbiBaHUs TENJIOBOM 3aWMUThbI

O cpabatbiBaHWM TennoBow 3awuTbl cooblaeT Hagnuck “Thermal protection”, kotopas
NosIBNSIETCSA Ha Aucrnee.

Ecnu Bbl NnpeBbicMnn napameTp paboTbl cBapku “X” ykasaHHbIV B TEXHUYeCKoW Tabnuue,
TennoBasa 3awmra npepbiBaeT paboTy paHblue, Yem OyaeT noBpexnaeH CBapOYHbIN
annapar. MNogoxpaats, korga pabota byneT BOCCTaHOBMNEHA, U 3aTeM, MO BO3MOXHOCTH,
NoJoXAaTb eLle HECKOSbKO MUHYT.

Ecnu Tennoeasi 3awmta cpabaTtbiBaeT NOCTOSIHHO, 3TO O3HAYaET, YTO OT CBapOYHOro
annapara TpebyeTcs paboTa, NpeBbILatoLLas ero 3KCnnyaTaLMoHHbIE XapaKTePUCTUKN.
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q)yHKLIMFI 3arpy3Ku npoBOJIOKA

B pexvme “2T” “CONT” HaxaTb WU yaepXuBaTb HaxaToW KHOMKy ropenku Gonee 3
CeKyH[: MOTOK ra3a NpuocTaHaBNMBAETCS, roperka OTKMoYaeTcsi, M NPOBOMoKa NoaaeTcst
C NMOHWXEHHOWN CKOPOCTbHO.

B pexuvme “4T”, CONT” hyHKLMS aHarorMyHa no nctedeHun 3 cekyHz nocrie oTrnyckaHust
KHOMKM ropesku.

Koraa dyHKUMS 3arpy3ku NpoBONOKN BKIOYEHA, Ha Aucnnee nossnserca Hagnucs “Wire
Load”.

** (3TOT KOMNOHEHT MOXET ObITb Y HEKOTOPLIX MoAenen).

PekomeHpauum no pabore

B /cnornb3oBaTh AMEKTPUYECKUIN YATTMHUTENB TOMLKO TOTAA, KOra 3T0 HEOGX0AMMO, U NpK
YCMOBWM, YTO OH UMEET OAAMHAKOBOE WU GOMbLLEE CEYEHME, MO CPABHEHWIO C kabenem
NUTaHUs, a Takke UMEET NPOBOAHWK 3a3eMIIEHUS.

B He 6rokupoBaTb BO3yx03abopHOE OTBEPCTHE CBapOYHOro annaparta. He nomeliars
annapart B KOHTEHEPb! Unu LuKadbl, 63 COOTBETCTBYIOLLEN BEHTUNSALMN.

B He ucnonb3oBaTb CBApOYHbIA annapaT B MOMELLEHUSX, COAepXKaLuX: ras, napsbi,
NPOBOASILLME MOPOLUKM (HaMp., Mbiflb OT MUMEHUS HAMWUIBbHWUKOM Xenesa), BO3ayX,
HaCbILLEHHbI CONSMM, LLENOYHLIMY MapaMu 1 NPOYUMMU BELLECTBAMU, MOTYLLUMU
NOBPEAUTL METANMNYECKUE HaCTMN U AMEKTPUYECKYIO U3OMALMIO.

® 3neKpr4eCK|/|e 4acTu CBapoO4yHOro annaparta 6binn OﬁpaGOTaHbl 3alWnNTHbIMU
cvonamu._1pu nepBoM MCNonb30BaHUM MOXHO YBUAETH AbIM; 3TO CMONa, KoTopas
NONHOCTBIO BbICbIXaeT. BbIxoa AbiMa ANUTCA BCEro HECKOMbKO MUHYT.

VAV

BbIkniounTb CBapOYHbIA anmapaT M BblHyTb BUMKY M3 PO3ETKM MUTaHWUs, nepen
BbINOMHEHWEM OnepaLuii Mo Texo6CnyXunBaHuio.
MnaHoBoe TexobcnyXuBaHMe  BbIMOSHSETCS
3aBUCUMMOCTMN OT MHTEHCUBHOCTU UCMONb30BaHWS.
« MpoBepuTb COeANHEHNS ra3oBol Tpybku, kabensi ropernku u kabensi macebl. * O4NCTUTb
)KenesHow LLETKOW conmno, noasoasiuee Tok, u Auddysop rasa. 3aMeHUTb X, eCrn OHK
M3HOLWeEHb!. * OYNCTUTL CHApYXM CBAPOYHbIN annapat BMaXHON TPSINKOW.

[Mpu Kaxaon 3ameHe KaTyLLKW NPOBOMOKM:

+ [NpoBepuTb BblpaBHWBAHME, OYUCTKY W CTEMeHb W3HOCAa pOnuKa NpOTArUBaHWS
npoBonokn. Puc.12 « YpganuTb MeTannuMyeckuin MOpOLUOK, OTKMaAablBaKLWMACA Ha
MexaHV3Me NpOoTArvBaHWs NPOBOMOKU. * OUNCTUTL pyKaB, HanNpaBsOLWMiA NPOBOOKY,
npyv MOMOLWM aHrMApuUaHbIX U 06Ge3xmpuBaloWMX pacTBopuTeneidl W BbiCyLUW
nocpeaACcTBOM CXaToro Bo3ayxa. ¢ [poBepuTb, He WM3HOLIEHbl N Npeaynpexaato
Tabnuuku. « 3aMEHNTb N3HOLLEHHbIE YacTU.

BHennaHoBoe TexoGcnyXuBaHWe BbIMNOHAETCA MNEPUOANYECKM OMbITHbL

'&

TexobcnyxuBaHue

orepaTopoM  MepuUoaMYECKH, B

« [poBepuTb BHYTPEHHIOK 4YacTb CBApOYHOro annapara u
OTKMNaAbIBaOLLYIOCS HA 3MEKTPUYECKUX YacTsaX (MCMOMb3yeTcsi CxkaTbl
3MEKTPOHHbIX MyiaTax (UCromnb3yeTcsi O4eHb MSArkasi LEeTKa Ui NOAXOAs

He MMeeT NOBPEXAEHHYI N30NALMIO.

BG

PbkoBOACTBO 3a excnnoar A

oJBaHe Ha pab %ara

I'IpoqueTe TOBa PbKOBOACTBOTO BHUMATENHO N
3a 3aBapsBaHe.

MalunHuTe 3a 4broBO 3aBapsiBaHe CbC 3aBap pofHa Te. apu4aHu
B TOBa PbKOBOACTBO “MalLUHM 3a 3aBapsi npefHasHaye poOMULLINIEHO 1
npodecroHasiHo n3nonssaHe.

MawwmHara 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa fa ce pemMoHTUpa [¢] OT@anmpmumpaHm

nuvua Unu ekcnepTn B CbOTBETCTBUE
OnepatopbT TpsibBa Aa e oby4eH 3d@p
CBbp3aHW C eNeKTPOAbIOBOT
1 aBapvinHu Npoueaypu.
MoxeTe oa Hamepute nodpPod
Ha obopyABaHETO 3a eNeKTPOLbIOB!

paH 3a puckoBeTe,
1Te MepKM 3a 3almTa

MpeaynpexaeHus 3a 6e HO M3non3BaHe

/N

B EneKkTpuYecKUaT KOHTaKT, B KOWTO Ce BKIOYBa MalLnHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsibBa fa e
3aLUMTEH C NOAXOAALLM 3aLLIMTHU YCTPOWCTBA (aBTOMAaTWUYEH NPeKbCeBaY) v Aa € 3a3eMeH.

B lllencenbT 1 3axpaHBalLmsAT kaben Tpsibea Aa ca B 06O CbCTOSHME.

B [pean fa A BKMOYMTE B enekTpo3axpaHealiara Mpexa, MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe
TpsibBa Aa e nsknoyeHa.

B [3kniodeTe MalLmMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U U3BajeTe Luerncena oT KOHTaKTa BegHara LWom
npekpatute paborta.

B [3kniodeTe mMalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe M M3BafeTe Luencena OT KOHTakTa npeau Aa
NpUCTBLNWTE KbM CBbP3BaHE Ha 3aBapbyHWUTe kabenu, MOHTMpaHe Ha 3aBapbyHaTa
enekTpogHa Ten, NMoAMsSHA Ha YacTy B ropernkara unum MexaHu3ma 3a nogaBaHe Ha
3aBapbyHa Ten, KakTo Mpu NpeMecTBaHEeTO M (M3Non3BaHe Ha ApbXKaTa 3a HoceHe,
pasnonoxeHa BbPXy MallVHaTa 3a 3aBapsiBaHe).

B He no3sonsBaiiTe Ha KOHTAKT MEXyY KoXaTa B/ UM MOKPM APEXu 1 enekTpudmnLmpasuTte
YacTu. M3onupainTe ce oT enekTpoda, eneMeHTa, KOWTO Lie ce 3aBapsiBa, U BCUYKM
APpYrn 3aseMeHn AOCTBbMHU MeTanHu 4actu. M3nonseainTte pbkaBuumn, obyBkM 1
obnekno, cneunanHo npegHa3HaYeHn 3a Tasm Len, 1 Cyxu, HesananMmm n3onauyioHH!
NOANOXKMN.
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B Vi3nonssaiiTe MalLnHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha CyxO, NPOBETPUBO MACTO. He uanarante
MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha ObX4 Unu AUpeKTHa CITbHYeBa CBET/INHA.

B |I3non3BaiiTe MalLvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe CaMo ako BCUYKM MaHenu 1 npeanasuteny ca
Ha MSICTO 1 NPaBUITHO MOHTUPAHMW.

B He n3nonssaiiTe mMaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, ako e rnajana Ha emsita unu e 6una
yapsiHa, TbI KaTo ToBa MOXe [ia e HapyLmuno 6esonacHocTTa in. MawwuHata Tpsibsa aa
ce NpoBepy OT KBaNUAULMPaHO NiLe UNK eKkcnepr.

A\

B /i3BegeTe n3napeHusTa OT 3aBapsiBAHETO C NOMOLLTA Ha Noaxoasiia ecrecTseHa
BeHTMNaums nnm aumootsop. Tpsibsa Aa ce 13non3Ba crcTeMaTyeH Noaxopa 3a OLeHKa
Ha rpaHuumTe Ha n3naraHe Ha nsnapeHusTa oT 3aBapsaBaHETO, B 3aBMCUMOCT OT TEXHUA
CbCTaB, KOHUEeHTpauua U NpoabIMKUTENHOCT Ha U3naraHeTo.

B He 3aBapsiBaiiTe Matepuanu, KOUTO ca 611 NOYMCTBaHN C XIIOPUAHW pa3TBoOpUTENU
unu ca 6unu B 6nM30CT A0 TakvBa BELLECTBA.

MALAOO@QD

B /I3non3BaiTe Macka 3a 3aBapsiBaHe C aAMaKTVHUYHW CTbKIa, NOAXOASALLYM 32 3aBapsiBaHe.
MogmeHeTe mackata, ako e NoBpefeHa; TS MOXe Aa NPonycHe pagnaums.

B HoceTe orHeynopHu pbkaBuuu, obyBKkM 1 0Bnekno, 3a Aa npegnasute Koxara cu oT
nbUKTE, NPOU3BEXAAHN OT eNeKTpo3aBapbyHaTa Abra u uckpute. He HoceTe omacneHmu
Opexu, TbIl KaTo MOXe Aa ce 3anansT oT uckpa. 3nQeasanTe 3alumMTHU ekpaHu, 3a aa
npeanasvTe OKomnHuTe.

B He no3BonsiBaiTe KOHTAKT MeXy KoxaTa Bu C ro

eTariHy 4acTu, KaTo Hanpumep
T€ I TOKY-LLLO 3aBapeHnTe

pyeTa. HoceTe 3awwmTHmn ouuna

eT0 MOXe fa npu noxap.
E 6J'IVI3vT [0 3ananumu Matepuany, ra3oBe Unm

e

, ULMIUHAPU, pe3epBoapy uimn Tpbou, ocseH
€ NpoBepUsl, Ye TOBa € Bb3MOXHO, Unn e

ora He Haco4aW openkata kbM cebe cu, Apyrute Unn KbM MeTarHu 4actu;
a Ten mMoxe Aa npobue OTBOPW MMM Aa NPUYUHU KbCK
3a 3aBapsiBaHe W M3abpnBaviTe Liencena oT enekTpuYeckus

BbpLUMTE KaKBUTO U [ia € Pb4HU onepauumn no AsmxeLlnTte ce Yactun
nofasaHe Ha enekTpoau.

EnektpomarHuTHu noneta

SaBap'blAﬂT reHepupa enektpomarHutHu noneta (EMF), B 6nu3oct pgo

3ad@ptYhara Bepura unu 3aBapbyHaTa MaluvHa. EnektpomarHuTHuTe noneta morat Aa

e1CTBaT C MegULIMHCKUTE NPoTe3n, KaTo HanpumMep NencMenkbpuTe.

Ce afeKBaTHW npegnasHn MepKkM 3a HOCUTENWUTE Ha MeOULMHCKM MpOoTes3u.
pumMep, TpsibBa Aa ce NpefoTBpaT AOCTbMbT Ha Bb3dyx 3a ynoTpeba B 3aBapbyHus

napart. HocutenuTte Ha MeAMLMHCKM NpoTe3n TpsibBa Aa ce KOHCYNTMPAT C fiekap npeau
e Npubnwkat Jo paioHa Ha ynoTpeba Ha 3aBapbyHaTa MaluuHa.

To3n ypen OTroBapsi Ha M3UCKBaHWSITa Ha TEXHUYECKUs CTaHOapT 3a MNpoaykT 3a
usknounTenHa ynotpeba B npomuwineHa cpepga U 3a npodecuoHanHa ynotpeba.

He e OCUTYPEHO CBbOTBETCTBMETO B NpeaBuaeHUTE rpaHuuM 3a YOBELUKO m3naraHe B
enekpomMarHuTHUTE norneta B JJOMallHa cpeaa.

Mpunara cnegHWTe mMpeanasHW MepkU 3a HamansiBaHe A0 MUHMMYM M3faraHeTo Ha

enekTpomarHutHu noneta (EMF):

B He 3acTaBai C TANOTO Mexay kabenute n MACTOTO Ha 3aBapsBaHeTO. [IpbxTe 1 ABarta
3aBapbyHM kabena oT efHa 1 Cblla CTpaHa Ha TAMNoTo.

B KoraTo e Bb3MOXHO, onneteTe 3aBapbyHUTe kabenu, kaTo rv 3akpenuTe C nenswara
neHTa.

B He HaBuBaiTe 3aBapbyHUTE kabenu oKomo TANOTO.

B CsbpxeTe kabenute ¢ macata Ha obpaboTBaHWsA AeTaln Bb3MOXHO Han-6nu3o Ao
TouKkaTa Ha 3aBapsiBaHe.

B He 3aBapsBaiiTe kaTo AbpXWTe 3aBapbYHaTa MallMHa 3akadeHa Ha TAnoTo.

B [IpbXTe TANOTO 1 Tpyna Bb3MOXHO Hali-ganey oT 3aBapbyHaTta Bepura. He pabotete
6numsko, cegHanu unu obneratn Ha 3aBapbyHaTa MawmHa. MUHMManNHO pacTosiHue:
®ur. 11 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Ypeau ot Knac A

Toau ypea e npoekTvpaH 3a ynotpeba B NPOMULLIIEHN Y NPOGECUOHASTHY CPeau.

B pomaliHa o6ctaHoBka v B cpeau, CBbp3aHn ¢ obluecTBeHaTa enekTpocHabauTenHa
Mpeka C HICKO HampexeHue, KOUTO 3axpaHBaT crpagv 3a gomaluHa ynotpeba, Gvxa
MOIMV [ja Ce CpeliHaT TPYAHOCTW Aa OCUTYpsAT CbOTBETCTBMETO C ErleKTpoMarHuTHaTa
CbBMECTMMOCT Mopaau NMPOBEAEHN NN USTbYEHN CMYLLEHNS.

(J
|§| 3aBapsiBaHe Npu pUCKOBU ycnosusa

B Ako 3aBapsiBaHeTO TpsibBa Aa ce WM3BbPLUM NPU PUCKOBK YCNOBUS (ENeKTpuyeckn
paspsiaun, 3ayX, Hanuyue Ha 3ananuMu U B3puBOONacHN Matepuanu), Teau ycrnosus
npenBapuTenHo TpsibBa Aa ce OLeHsIT OT 0Topu3npaH ekcnept. Tpabsa Aa npucbeTeat
oby4eHun nuua, KoMTo MoraT Ja ce HamecsiT B Cryyai Ha aBapwvsi. ManonssaiiTe
npeanasHoTo obopyasaHe, onucaHo B 5.10; A.7; A.9 Ha IEC unu TexHnyeckata
cneumndukaums CLC/TS 62081.

B Ako ce Hanara fa paboTuTe Ha MSCTO Haj 3eMHOTO paBHWLLE, BUHar uanonssarre
3almTHa nnatgopma.

B Ako 3a eAuH W Cbly AeTann TpsioBa Ja ce M3ronssaTt noBee OT efHa MaluuHa 3a
3aBapsiBaHe, UMy B Cnyyail Ha enekTpUYecku CBbp3aHu enemeHTu, cymarta oT



HanpeXeHusiTa Ha Npa3eH X0 Ha AbpXayuTe Ha enekTpoau UMW Ha ropenkute He
TpsibBa oa HagBuWwaBsa HuBaTa Ha Ge3onacHocT. YcrnosuaTa Tpsibea Aa ce oueHsT
npeaBapuTENHO OT OTOPU3UPaH eKCMNEPT, 3a ia Ce YCTaHOBW, Aan CbLLeCcTByBa PUCK U Aa
ce npvemar 3almTHUTE Mepku, onucanm B 5.9 Ha IEC nnu TexHnyeckara cneumdukaums
CLC/TS 62081, ako ce Hanara.

A [onbnHUTeNnHW npeaynpexaeHns

B He un3ronseaiiTe MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe 3a Lief, pasrnvyHu OT onucaHuTe, Hanpuvep
3a pasMpassiBaHe Ha 3aMpb3Hani BOAHW TPbOU.

B [ocTaBeTe MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha Nniocka, cTabunHa NoBbPXHOCT U ce yBpeTe,
ye He MOXe Ja ce npemecTu. Ts TpsibBa Aa e No3uuMoHMpaHa no Takbe HauuH, Ye Aa
NO3BOJIN KOHTPOMNMPAHETO 1 Mo BpeMe Ha paboTa 6e3 puck onepaTopbT Aa ce Nokpue
CbC 3aBapbYHN UCKPY.

B He BauraiiTe mMalmHaTa 3a 3aBapsiBaHe. Ha malwwwvHaTa He ca MOHTMpaHW NOAEMHM
CbOPbXEHNS.

B He usnon3saiite kabenu ¢ nospeaeHa n3onaumns unm pasxnabeHn Bpb3ku.

OnucaHue Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

MawwvHata 3a 3aBapsiBaHe MpeACTaBrsiBa TOKOB leHepaTop 3a 3aBapsiBaHe CbC
3aBapbyHa enekTpogHa Ten, wMpoko nosHato kato MIG / MAG, noaxopswo 3a
3aBapsiBaHe Ha BbITIEPOAHM WNM JIEKOCMMaBHM CTOMaHW, HepbXhaema CToMaHa U
anyMUHWI C U3MON3BaHe Ha 3alUWTEeH ras.

EnekTpuyeckata XxapakTepucTuka Ha TpaHcdopmatopa € MNiocbk (MOCTOSIHHO
HanpexeHwve).

ToBa pbKOBOACTBO Ce OTHACA 32 Cepusi OT MaLLMHY 3a 3aBapsiBaHe, KOUTO Ce pa3nuyasat
O HSIKOU OT XapaKTepUCTUKUTE CU.

MpeHtndmumparite Bawma mogen Ha dwur.1.

OcHoBHM YacTn ®dur.1

A) Bpata 3a goctbn go otaeneHneto Ha 6apabaHa
B) Makapa Ha gbpxada Ha bapabaHa

C) lMopgaBallo yCTPOWCTBO Ha eneKkTpoam

D) 3axpaHBaly kaben

E) Bpb3ka Ha rasoB mapkyy

F) Kniou 3a BkntouBaHe/uskniouBaHe (ON-OFF)
CreumnaneH KOHEKTOp Ha ropenkara*™*

H) KoHekTop Ha ropenka

1) KoHekTop Ha 3a3emsiBalums kaben

L) Cronsemu npegnasutenu

M) KnemHo Tabno 3a npomsiHa Ha HanpexeHneTo™*

** (To3M KOMMOHEHT MOXe Aia He € BKITHO4YeH B HAAKOU moaenu).

TexHn4YecKkn gaHHU

Ha mawwwuHaTa 3a 3aBapsiBaHe e noctaBeHa Tabenka ¢ AaHHW. ®Pur.2 nokasea ﬂ@
Ha TakaBa Tabenka.

A) Wme Ha KOHCTpyKTOpa 1 agpec
B) EBponelicku eTanoHeH cTaHAapT 3a KOHCTpyKumsiTa n 6esonacHocTTa
3a 3aBapsiBaHe

M Ta

C) CumBONM Ha BbTpellHaTa CTpyKTypa Ha MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe
D) CwvmBon Ha npeasuaeHus 3aBapbyeH npoLec
E) CvimBOn Ha JoCTaBeH NPOABLIMKUTENEH TOK
F) Heobxogyma BxogHa MOLLHOCT:
3" NpoMeHnMBO TpuasHoO HanpexeHve, Yectota
HvBo Ha 3awwmTa cpelly TBbPAW Tena u Te4HOCTU
CumBo, nokassall, Bb3MOXHOCTTa 3a U3non3saHe Ha M‘?Aua 'a 3a 3aBa)|
cpeau, NoTEHLUMANHO NOASIOKEHN Ha eneKTPUYECK| an
| TexXHUYECKM XapaKTEPUCTUKN Ha 3aBapb ra
UOV  MuHMManHo 1 MakcumasHo HanpexeHue eHa Bepwura (
3aBapbyHa Bepura)
H

17 npomMeHnMBO egHOa3HO HanpexeHve, Yectota
12, U2 Tok n cboTBETCTBALLO HOpManuaupa npexxeHne, AOCT:
MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

ze

e B

X PaboteH umkbn. Mokassa Konko Ab. oxe aa pabot ]
3a 3aBapsiBaHe U KOJKO AbMro a @& e B NoKoW, 3a Aa agu.
BpemeTo e n3paseHo B % Hi 10-M1HYyTeHRaboTeH LKL

(Hanpumep 60% o3HavaB:
AV Tlone 3a perynnpaHe HagfoK BO HarnpexeHue.
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TonepaHc: +/910%
11 makc MakcumaneH abcop
K) CepueH Homep
L) Termo
M) O6o3HaueHust 3a 6e3onacHocT: Hanpasete
6e3onacHo n3nonseaHe”
TexHUYECKN AaHHW 3a ropenkara u yCTpONCTBOTO

VWA

B CBbp3BaHETO KbM Mpexara TpsibBa Aa ce Hanpasu OT eKCrepT Unv KeanupuumpaH
nepcoHar.

B MalumHarta 3a 3aBapsiBaHe TpsiGBa a e U3kniodeHa v LwencenbT Tpsibsa fa e ussageH
OT KOHTaKTa Npeau U3BbpLUBaHe Ha Ta3u npoleaypa.

B EneKTpUYeckusT KOHTAKT, B KOWTO Ce BKIOYBA MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsitBa 4a e
3aLLMTEH C NOAXOASALLM 3aLUMTHW YCTPOVCTBA (aBTOMaTUYEH NPeKbCBaYy) U Aa e 3a3eMeH.

B YpenbT TpsibBa Aa Gbae CBbP3aH U3KITIOUNTENHO CbC 3axpaHBaLLia cycTeMa C MPOBOAHWK
3a 3aHynsiBaHe, CBbP3aH CbC 3eMsiTa.

TOK

B ,[MpeaynpexaeHus 3a
ofaBaHe Ha enekTpoan ®ur.3

3agencTBaHe Ha MallMHaTa
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CrnobsBaHe u eJIeKTPU4eCKN BPBHB3KU

» Crnobete oTaeneHnTe YacTu, KOUTO ce Hamupart B onakoskaTta ®Pur.10.

» lMNpoBepeTe, Aanu enekTpuYecKoTo 3axpaHBaHe AOCTaBs HanpexeHne U YecToTa,
CbOTBETCTBALLM Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, U [anu € MOHTMpaH aBTOMaTUyeH
npekbCBaYy, NOAXOAsILL 32 MaKCUMAIIHUAT JOCTaBsH HOMUHaNEH Tok (I2max) ®wr. 4,1.

@ To3un yped He cnapa KbM u3nckBaHusiTa Ha ctaHaapT IEC/EN61000-3-12. Ako 6bae
cBbp3aH C oblLecTBeHaTa enekTpocHabauTenHa mMpexa C HUCKO HanpexeHwue,
€ OTrOBOPHOCT Ha MHCTanaTtopa Wnu Ha notpebutens Aa NpoBepu Aanu Moxe
na 6be cBbp3aH; (ako e HeobXoAuMO, ce KOHCYNTupaiTe C pbKoBOAWUTENS Ha
enekTpopasnpeaenuTerniHata Mpexa).

» lencen. Ako 3aBapbyHaTa MaluvHa He e obGopyaBaHa C Liencen, nocraBeTe
HopmManuaupaH wencen (2P+T 3a 1Ph; 3P+T 3a 3Ph) ¢ noaxoasiy kanauutet 3a
3axpaHBalyus kaben dwur.4,2.

» AKO MalLvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe e NpoekTvpaHa Aa paboTu Ha [Be pasnMyHu HanpexeHws,
n3bepeTe XenaHoTo HarnpexeHue Ha TabnoTo C Knemu, A0 KOETO MOXe Aa CTUrHeTe
KaTo AeMoHTMpaTe kanaka. ®dwr.5.

(D MawwnHuTe 3a 3aBapsiBaHe PabpuMyHO 3a HACTPOEHW Ha HaW-BUCOKOTO
HanpexeHue.

MoproTtoBKa Ha 3aBapb4HaTa Bepura

» CBbpxeTe NPOBOAHMKA 3a 3a3eMsiBaHe KbM MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U efleMeHTa,
KOWTO LLie ce 3aBapsiBa, KOJIKOTO € Bb3MOXHO M0-651 0 TOYKaTa Ha 3aBapsiBaHe.

» CBbpxeTe ropenkara kbM KOHTAKTHOTO rHe3f0 B a 3aBapsiBaHe.

» W3bepeTe nonspHoczIa Ha ropenkara **.

» [MonsapHocTTa Ha
1 nonoxurenHa

.~ 3a TpbOHWUTE enekTpoam
4 Opyrv BuA oau. MNpu nsbopa cneppaite
(mm2) Ha Gaﬁen, 6a3vpaHn Ha MakcumarHus

3
X nokagaHv Ha ®wur. 4,3.

YMEHTU 33 yNpaBmneH! a CKOPOCTTa, Pa3roNoXeHW Ha ApbXKaTa,
ropernku ,Spool " UM@T LWNAT, KOWTO TpsibBa Aa ce CBbpXe KbM
pur. 1.

neKkTpogHa Ten

3agoHTaxa cnegBanTg n e Ha Pur.6.
atepuanbT U ,qma§ 3aBapbyHaTa Ten TpsibBa Aa oTroBapsi Ha porkara 3a
ONCTBOTO 3a MO, N nektpogHa ten dwr. 6,5,a, koHTakHUs kpan dur. 6,9,b 6
TYNKaTa Ha ropenkaga. AKO MepkuTe He CbOTBETCTBAT, MOXe Aja Bb3HUKHE npobnem

C IM1agKoTo I aBapbyHaTa Ten.

VKLY
1°)

HatuckbT Ha eTo, NPUTUCKALLO 3aBapbyHaTa Ten, ®ur. 6,5,c e BaxeH 3a
npaBuH oTd. AKO 3aBapbyHaTta Ten ce M3Nnb3ea, Lie vma npobnemu c
3aBapsiB; OT Apyra cTpaHa, Ta e TBbpAe 3aTerHara, TefitTa Moxe Ja ce
He NpemuHaBa rmagKko npea ropernkara. ToBa MOXe Aa ce perynvpa
a4MH: HaBWIATE KOMYETO 3a HaTUCK Ha 3aBapbyHaTa Ter, JokaTo obTerHe
)Ba, aKo 3aBapbyHaTa Ten € Meka (anymuHuiA, TpbOeH enekTpon),
3aB a OlLLe BeHbX; ako 3aBapbyHaTa Ten e TBbpaa (CToMaHa, Hepbkaaema
Tlea 1 Op.), 3aBbpTeTe BUHTA OLLE TPU MbTU.

a OTCTpaHWUTE NNeCHO 3aBapby4yHaTta erekTpoaHa Ten ot MallnHaTta 3a 3aBapsaBaHe,
YKETe enekTpoda Mexay makapara u yCTpOIZCTBOTO 3a nogaBaHe Ha enekrpoaa,

Ha TonnonoaaBalLms HakpanHUK 1 C MOMOLLTA Ha KNeLy n3gbprante napyeTo kaben
OT ropersikara.

OHTUpPaHe Ha 3alUTEH ra3oB LUIMHABLP ** U pegyKTop
Ha HanpexeHune**

B [locTaBeTe 3alUTHUSA ra3oB LMNMHOBP B M3NPaBEHO NOMOXeHWe, Aaney oT MSICTOTO
Ha 3aBapsiBaHe. V3nonseaiiTe onopaTa Ha MallvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe uUnu gpyra
HenoaBWXHa YacT, Taka Ye Ja HsMa OnacHOCT OT NafaHe unv nospeaa.

3a MOHTaxa cnepgBanTe UHCTPYKUMUTE Ha PUr.7.

@KaTO ro onbBaTe M crej ToBa ro 3aBbpKeTe Ha Makapata. Crnep ToBa oTBOpeTe paMoTo

las

AproH

AproH + 1-3%02
AproH + 20%C02
CO2

@ AproH/CO2 e 3a npeanountaHe npeg CO2, Tbii kKaTo ToW rapaHTupa no-4o6pwu
pesynrtatu.

MpunoxeHue

Bcunuku LBeTHU MeTanm (anyMmuHuin)
Hepwbxpgaema ctomaHa
HuckoBbrnepogHa ctomaHa
HuckoBbrnepogHa ctomaHa

(D 3aTBopeTe ra3oBUSAT KnanaH Ha LMI1HAbPa U HynupanTe peayktopa Ha HansiraHe,
BefHara Lom npukntounte pabora.

** (To3n KOMNOHEHT MOXe [a He e BKITIOYEH B HAKOU Moaenu).

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe: onMcaHue Ha ynpaBrieHMeTo
U cUrHanuTe

Cne,q Kato CTe nycHanuM mMallnHata 3a 3aBapsBaHe B eKcnrnoartauud, BK4eTe 4,
OTBOpeETe 3alUNTHUA ra3oB BEHTWUIT U HanpaBeTe HaCTpOIZKI/ITe, Cﬂe,qBaIZKI/I pena, noco4vyeH
npu onucaHWeTo Ha ypeauTe 3a ynpaerneHue, dur. 1.

KoHTponeH naHen Ha MIG Synergic

KoHTponHuaT nanen Ha MIG Synergic ynecHaBa paboTtarta Ha OKCUXKeHWUCTa, paboTenkn
BbB B3aMOLENCTBYE C ApYriTe KOH30MM Ha 3aBapsiBaLLuUs anapart, CKopocTTa Ha TenTa,
HavanHarta pamna u o6paTHoTO ropeHe. OKCUKEHNUCTBT TpsibBa NPOCTO Aa HAaTUCHE eaHa
OT NpeABapuUTenHO 3ajafeHnTe nporpamu.

KoHTponuuaT naHen Ha MIG Synergic e cHaboeH C BCMYKM BMOOBE 3aBapbyeH TOK
npeaBUAEH 3a 3aBapsiBalLus anapar.
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1,a,b) n36op Ha BMA ropenka**
MoxeTe na nsbepete Tpu BUAa ropenku:

6 CraHgapTHa roperika: ¢ NpeBKIioYBaTen 3a 3anoysaHe Ha 3aBapsiBaHe.

ey loperka ¢ perynupaHe Ha CKOpOCTTa Ha MojaBaHe Ha 3aBapbyHata Ten Ha
nucToneTa: yrecHsisa ynpasneH1eTo Ha 3aBapbyHus NpoLec.

ﬁ lopenka oT Tmna ,Torch Spool”: (c mMakapa 3a 3aBapbyHa enekTpogHa Ten,
rnoctaBeHa B ApbXKaTta) uaeanHa 3a M3non3BaHe C Meka 3aBapbyHa Ten (anyMuHuiA)
6e3 npobnemu ¢ nsternsiHeTo.

@ 3a MOHTaxa crneaganTe UHCTPyKUmUTe Ha ®uUr.9.

2) PerynupaHe Ha TOKa Ha 3aBapsiBaHe

M3bepeTte 3aBapbYHUS TOK B CbOTBETCTBME C paboTaTa, KoAaTo TpsibBa Aa ce U3BbPLUM.
3anoyHeTe C HACHK TOK, aKO MeTanbT e ThbHbK NUCT. Cnep ToBa yBenuyeTe Toka, AoKaTo
yCTaHOBUTE Hal-A0OPOTO NONOXEHMe.

® He perynmpal?lTe 3aBapbyHUA TOK NO BpeMe Ha 3aBapsBaTte, TbI KaTo TOKbT MOXe
Aa noespeau KrnoyoeeTe.

3) U36op Ha HauMHa Ha 3aBapsiBaHe

CuHeprnyer/PbueH

Mpwn BKMIOYBaHE, KOHTPOMHMAT naHen Ha MIG Synergic e B CMHeprMieH pexum Ha
nocregHarta usrnonssaHa nporpama.

Ot gucnnes nsbepeTe Hagnvca “Synergic” u 3agaaeHarta nporpava.

KoHTponHuaT naHen Ha MIGSynergic 3anameTsiBa nocrniegHata nporpama, KOsiTo e
noaroTBeHa 3a BCAKaKbB 3aBapbyeH TOK. 3a mofen 3, 3anaMeTsiBa camo nporpamuTe 3a
HOpMarneH 3aBapbyeH Tok 11 2

CTapTupaHe Ha CMHepru4HaTa nporpama

» WN3bepeTe B pena: Buaa Ha Tenta: “WIRE”; gnametbpbT “WIRE DIAM”; BUABT
ras: “GAS”. CTOMHOCTUTE CBETAT, KOrato ca Hanu4yHu rnosede onuuu 3a Buaa Ten
OT Te3n, KoMTo cTe n3bpanu. HaTucHeTe CbOTBETHUTE KNaBuWLLIW, 3@ Aa NOTBbPAUTE
1nn npomeHuTe usbopa cu. Korato npukniounte ¢ nsbopa cv, BCUYKM NokasaHWs ca
3anameTteHn. AKO vckaTe da npuknouute, 6e3 ga cre NpukniYunu ¢ HacTporKnTe,
MalLMHaTa Hama aa paboTu 1 Ha aucnnest ce nosiBsiBa Hagnuca “SET”.

» lNocTaBeTe NOTEHUMOMETbPA Ha HeyTpanHarta ctoiHocT “0” Ha ckanata “SYN”.
MoxeTe aa Harnacute usbpaHata CTOMHOCT OT KOHTpOnHus naHen Ha MIG Synergic
0o +/—20%.

PbueH pexum Ha gencreume

» HatucHete murawms knasuw “Man /Syn”. OT gucnnes n3bepete Hagnuca “Man
MatumHaTa dyHKUMOHMPa NO TPaAULMOHHUSE HAYWH.
» Perynupaiite ckopocTTa Ha Tenta oT noTeHuuomeTbpa dwr. 4,4.

@ B 3aBapsiBalLy anapaTu HanpaBeHw 3a U3MNon3BaHe NoBeYe Ha BUAOBETE
ToK (Spool On Gun, 1 T.H.) HarnacsBaHeToO Ha B3aMMOLENCTBMETO 1NV RErY]
Ha CKOpOCTTa Ha TenTa cTaBa Camo C MOMOLLTa Ha NOTEHLIMOMETbpa FOC
3aBapbYHUS OMbH.

4) 2-xonoB 4-x000B cerneKkTop

GyTOHa olle BEOHBLX, 3aBapsBaHETO CNUpa, a Creq OLle €]
Ha ras cnuvpa.
MN360pbT ce usnucsa Bbpxy AUCTIIES.

5) PaboTelumsT nsdupa Buga 3aBapk
“Cont”; ToukoBa “Spot” ; INyHKTUpaH

LMK Ha 3aBapka u nayan) “Stitc

» HaTtucHete HsKonko NbTyv knaeuwwa, 3a Aa b

M360opbT ce n3nucea Ha gucnnes.

» Perynupainte c knaBuwute ‘+’, ‘-
“Stitch.

M36opbT ce n3nucea Ha gucnnes.

HaTuckaHe, nogaBaHe

moBaTenHoeo

vaa 3aaa@

Bpemero 3aBapkuTe 3a pe Te “Spot” un

ry, 1 BpemeTo 3a amupallm ce BbB
BTOpOCTENEHHUTE napamérpu.

6) N3bupaHe Ha TEeneHHu na 7]

» HatucHete Hsikonko NbTu knasuwa®* Menu”, 3a
CTOMHOCTTa C knaeuwmte ‘+’, ‘-, [pomeHuTe
nocnegHoTo ocsoboxaaBaHe Ha KnaBuULIW
aBTOMaTW4YHO OT CNMCBHKA Ha BTOPOCTENEHHMT!

M360pbT ce n3nucea Ha gucnnes.

Burn back: (MporapsiHe) MNpomMeHst AbMmKMHaTa Ha 3aBapbyHaTa Tes, KOSTO ocTaBa
V3BbH KOHTaKTHUS KpaWi Npy 3aBbplUBaHe Ha 3aBapbyHaTta onepaums. 3aBoackarta
HacTpoika TpsbBa Aa e BApHa.

Soft start: (MnaeHo ctapTupaHe) MpomeHs ckopocTTa Ha NojaBaHe Ha 3aBapbyHaTa
Ten KbM 3aBapsiBaHNS €NeMEeHT B Ha4anoTo Ha 3aBapbyHaTa onepaums.
3aBopckara HacTpoiika TpsibBa aa e BsipHa.

Pause time: BpemeTo 3a naysa B pexum “Stitch”

Back light: VIHTeH3nTeT Ha cBeTnMHaTa Ha aucnnes

Contrast: KoHTpacT Ha HagnucuTe BbpXY Aucnnes

@ B pexwum “Stitch”, moxete, na

Te NapaMeTbpa U NpoMeHeTe
nencteue 5 cekyHam cneq
TO KOHTPOMHUSIT NaHen usnese
eTpu.

@ He e Bb3MOXHO Aa npekpatute paboTa no Bpeme Ha foctbna B “Menu’”.

@ He e Bb3MOXHO BNM3aHETO B AENCTBUE HA HACTPOWKWTE, KOraTo KMNaBuULLIbT 3a TOK €
HaTUCHaT. AKTUBEH € CamO MOTEHLIMOMETLPBT BbPXY KOHTPOMHUS MaHen unv Tosu
BbpPXY TOKa.

7) AMnepmeTbp Bontmetsp

CTOMHOCTWTE Ha HamnpexeHne W 3axpaHBaHe Ha 3aBapsiBaHETO ca M3NuUcaHu BbpXy
avcnnes no Bpeme Ha 3aBapkaTta v 3a owe 10 cekyHau cnea npuKoYBaHeTo 1.
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8) OT6ensizBaHe Ha TEPMUYHOTO NPUCHLCTBUE

ChblLUecTBYBaHETO Ha TEPMUYHA 3aluMTa e oThens3aHo Ha gucnnes ¢ Hagnuca “Thermal
protection”.

AKO ce HaaBuMLLIM UMKBABT Ha paboTa ,,X”, noka3aH Ha TabenkaTa ¢ AaHHU, TOMNMHHOTO
npekbCBaHe cnvpa MaluvHaTta, npegu aa ce nospenun. WMsvakante paGoTata ga ce
Bb3CTaHOBW U aKO € Bb3MOXHO, M34akanTe oLe HSKOSKO MUHYTU.

AKO TONNMMHHOTO MpeKkbCcBaHe NPOoAbIKaBa Aa AelcTBa, ToBa 03Ha4yaBa, Ye MalumHaTa
3a 3aBapsiBaHe e NpemMuHana HMBaTa Ha HopmarHa ekcrnoarauusi.

HencTBue Ha 3apexaallara Ten

B pexum “2T” “CONT”, HaTuCHeTe knaBuLua NnaMbK 3a noeeye oT 3 cekyHam: MputoksT
Ha ras cnvpa, NNaMmbKbT HAMa HansiraHe U CKOPOCTTa Ha TenTa Hamansea.

B pexum “4T”, CONT”, oeiicTBMETO e aHanornyHo, crnej U3TMyaHeTo Ha 3 CeKyHau ot
ocBobOXAaBaHETO Ha knasuLa NnambK.

Korato e B cuna dyHKumMsiTa 3apexgaHe, Ha ancnnes ceetn Hagnuc “Wire Load”.

** (To3n KOMNOHEHT MOXe [ia He e BKITIOYEH B HAKOU Moaenu).

Mpenoptku 3a paboTta

B V3non3eaiiTe yab/mkUTENeH kaben camo Korato Toea e abComntoTHO HEOGXOAMMO 1 Npu
YCroBve, Ye vMa eHaksa Uiv No-rofisiMa CeKLMs 4o 3axpaHBealums kaben e ¢ MOHTUpaH
3a3eMsBaLL, MPOBOAHUK.

B He Gnokupante BEHTUMNALUOHHUTE OTBOPW Ha
CbXpaHsiBaiiTe MaluMHaTa B KOHTelHepu unu

NOAXOAsILLA BEHTUNG

HaTa 3a 3aBapsBaHe. He
, KOUTO He rapaHTupart

, B KOATO MMa Hanu4ne Ha
CT'pr'OTVIHVI), COoneH Bb3OyX,
Aa NoBpeadaT MeTtarnHuTe 4actm un

3a 3dBapsiBaHe ca o6paboTeHn CbC 3aLUMTHU
MbpB@YO Mona3eaHe Ha nHgta, Moxe Aa 3abenexute AMM; ToBa ce

L 4
Ta

3 eTe MalunHa NpﬂBaHe N nu3Bagete uwencena oOT KOHTaKTa npeau aa
T blMUTE KbM KaKBUT! Aa € onepauynu no TexHn4yeckaTta nogapbxka.

podunakTny ka TpsibBa fa ce U3BbpPLUBA NEepUOaMYHO OT onepaTtopa B
MCMMOCT OT Ha Ha ynoTpeba.
poBeperTe C, eMipiTa Ha rasoBus Mapky4, kabena Ha ropenkarta u 3asemsiBaLLms
kaben. * Mouder TakHWA Kpaw u ra3oBust audysep ¢ TeneHa yeTka. [oameHerte,
akKo e n3Hoge CcTeTe BbHLUHATa CTpPaHa Ha MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe C BnaxHa

acnsiBallio CpPeAcTBO M MouncTeTe C Bb3AYX NoA HansraHe. < Nposepete

eTo Ha NpeaynpeauTenHuTe eTukeTH. * NogmMeHeTe BCUYKN UHOCEHMN YacTy.
MOAWMYHO TpsibBa Aa Ce W3BbpLUBA W3BBHMIAHOBO OGCMyxXBaHe OT eKcnepTeH

epEoHan unu KeanugULMpaHu enekTpoTEXHULUM B 3aBUCUMOCT OT U3MON3BAHETO Ha
nHata. (HaHeceTe Hopma EN 60974-4)

MpoBepeTe BLTPELIHOCTTa Ha MalLvMHaTa 3a 3aBapsiBaHe W OTCTPaHeTe HaTpynaHus

O
b

Qﬂpax BbPXY efieKTpuyeckute yactv (MocpeacTBOM Bb3dyx MOA  HansraHe) u
bIDKNTEINH eNeKTPOHHUTE KapTu (C MOMOLLUTA Ha MHOTO MeKa YeTka WM MOAXOASLM MOYUCTBALLM

I'IpOLlyKTVI). « MNpoBepeTe, Aanu enekTpuyeckuTe Bpb3kKU ca Aobpe 3aTerHatn u Janv He
e noBpefeHa n3onaumusita Ha okabensiBaHeTo.

RO

Manual de instructiuni

A\

Cititi cu atentie acest manual de instructiuni inainte de a folosi aparatul de sudura.
Aparate de sudura cu arc cu electrod continuu MIG/MAG, mentionate in acest manual
drept ,aparate de sudura” sunt proiectate pentru utilizare industriala si profesionala.
Verificati ca aparatul de sudura este instalat si reparat numai de persoane calificate sau
experti, conform legislatiei si reglementarilor nationale.

Verificati ca operatorul este instruit in modul de utilizare si riscurile legate de procesul de
sudura cu arc si masurile necesare de protectie si procedurile pentru cazuri de urgenta.
Informatii detaliate pot fi gasite in brosura ,Instalarea si utilizarea aparatelor de sudura
cu arc: IEC sau CLC/TS 62081.

/N

B Asigurati-va ca priza la care este conectat aparatul de sudura este protejata de dispozitive
adecvate de siguranta (intrerupator automat) si ca este impamantata.

B Asigurati-va ca stecarul si cablul de alimentare sunt in stare buna.

® nainte de a introduce stecarul in priza, asigurati-va ca aparatul de sudura este
deconectat.

B Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza imediat ce ati terminat
lucrul.

B Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza inainte de: conectarea
cablurilor de sudura, instalarea electrodului continuu, inlocuirea oricaror piese la arzator

Avertizari privind securitatea
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si alimentatorul cu electrod, efectuarea operatiunilor de intretinere sau deplasarea
aparatului (folositi manerul de transport dispus pe aparatul de sudura).

B Nu atingeti nicio parte aflata sub tensiune cu pielea descoperita sau cu imbracamintea
umeda. Izolati-va de electrod, piesa care urmeaza a fi sudata si orice piese metalice
accesibile impamantate. Folositi manusile, incaltdmintea si imbracamintea concepute
pentru acest scop si covorase de izolare uscate, neinflamabile.

B Folositi aparatul de sudura intr-un spatiu uscat, ventilat. Nu expuneti aparatul de sudura
la ploaie sau actjune directa a razelor solare.

B Folositi aparatul de sudura numai daca toate panourile si aparatorile sunt la locul lor si
sunt montate corect.

B Nu folositi aparatul de sudura daca a fost scapat pe jos sau a fost lovit, deoarece poate
sa nu mai prezinte siguranta. Procedati la verificarea lui de catre o persoana calificata
sau un expert.

AQ

B Eliminati emisiile generate de sudura prin ventilare naturala adecvata sau folosind un
exhaustor de fum. Trebuie procedat la o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la emisiile de la sudura, in functie de compozitia, concentratia si durata
expunerii la acestea.

B Nu sudati materiale care au fost curatate cu solventi continand clor sau au fost in
apropierea unor astfel de substante.

M A LA@OOD

B Folositi 0o mascé de sudura cu sticld adiactinicd adecvaté pentru sudura. Inlocuiti masca
daca este deteriorata, deoarece poate lasa sa treaca radiatiile.

B Purtati manusi, incaltdminte si imbracaminte ignifugate si concepute pentru a proteja
pielea de radiatiile generate de arcul electric si de scantei. Nu purtati articole de
imbracaminte unsuroase deoarece o scanteie le poate aprinde. Folositi ecrane de
protectie pentru a proteja persoanele din vecinatate.

B Nu lasati pielea neacoperita sa intre in contact cu piese metalice fierbinti precum
arzatorul, clestii suport de electrod, capetele de electrozi sau piesele recent sudate.

B Prelucrarea metalului produce scantei si fragmente. Purtati ochelari de protectie cu
aparatori de protectie laterala a ochilor.

VAN

B Scanteile de la sudura pot produce incendii.
B Nu sudati si nici nu taiati langa materiale, gaze sau vapori inflamabili.
B Nu sudati sau taiati containere, cilindri, rezervoare sau conducte daca un tehnician

pregatirile adecvate.

Date tehnice N
paratul de sudura
calificat sau un expert nu a verificat ca se poate proceda astfel, sau nu s-au facut € de etlchet? defro )
ele producatorulUijsi adresa
S

ca un expert autorizat evalueaza in prealabil conditiile pentru a vedea daca exista un
asemenea risc si adoptati masurile de protectie descrise la 5.9 din IEC sau specificatia
tehnica CLC/TS 62081 daca este necesar.

A Avertizari suplimentare

B Nu folositi aparatul de sudura pentru alte scopuri decat cele descrise, de exemplu pentru
a dezgheta conductele de apa inghetate.

B Plasati aparatul de sudura pe o suprafata neteda, stabila si asigurati-va ca nu se poate
misca. El se va pozitiona astfel incat sa permita controlul sau in timpul utilizarii, dar fara
riscul de a fi acoperit de scanteile de la sudura.

B Nu ridicati aparatul de sudura. El nu dispune de niciun fel de dispozitive de ridicare.

B Nu folositi cablurile cu izolatia deteriorata sau conexiuni slabite.

Descrierea aparatului de sudura

Aparatul de sudura este un generator de curent pentru sudarea cu electrod continuu,
cunoscut in mod curent ca MIG / MAG, adecvat pentru sudarea otelurilor carbon sau slab
aliate, otelului inoxidabil si aluminiului folosind gaz protector.

Caracteristica electrica a transformatorului este o linie orizontala (tensiune constanta).
Acest manual se refera la o gama de aparate de sudura care difera in privinta unora
dintre caracteristicile lor.

Identificati modelul dvs. in Fig. 1.

Componentele principale Fig. 1
A) Usa de acces la compartimentul bobinei
B) Rola suport bobin

F) intrerupatog®N
G) Conector
H) Conector

L 4

xi§te la unele modele).

sa o eticheta de produs. Fig. 2 indica un astfel de

andardul eferinta pentru constructia si siguranta aparatelor de
g sudura
) Simbolul s rne a aparatului de sudura
B Nu indreptati niciodata arzatorul spre dvs., alte persoane sau parti metalice, eleC D) Simbolul de sudura prevazut
continuu poate provoca gauri sau scurtcircuite. E) Simbol gentri nt continuu livrat
B Scoateti de sub tensiune aparatul de sudura si trageti stecarul din priza d F) Puter, a ceruta:
1" te pofazata alternativa, frecventa

re
fnainte de a efectua orice operatiuni manuale la piesele mobile ale ali ta cu
electrod.

® Campuri electromagnetice EMF

Curentul de sudurd genereazd campuri electromagneti (BEWF, vecinatatea
circuitului de sudura si a aparatului de sudura. Campurile ejéCtromag pot interfer,
cu protezele medicale, precum pacemaker-ele.
Se vor lua masuri adecvate de protectie pentru purtatorii
exemplu, trebuie Tmpiedicat accesul in zona de utilizare
Persoanele cu proteze medicale trebuie sa consulte m icnﬁainte de a se ap|
zona de utilizare a aparatului de sudura.

Acest aparat respecta cerintele standardului tehnic 8
fn mediu industrial si utilizare profesionald. Nu e,
prevazute pentru expunerea omului la campuri

roteze medical

u
ia de

Aplicati urmatoarele masuri pentru a minimiz
(EMF):
B Nu stati cu corpul intre cablurile de sudura.
parte a corpului.
B Cand este posibil, impletiti cablurilé™é
J

ea la camp e agnetice

3 pentru utiliza, iva
ta conformitatea*€u lipgitele
gnetice In me: IC.
le

ambele cablyri de su

\ L 4

ra de aceeasi

e cu banda

B Nu infasurati cablurile de sugura rpului.

B Legati cablul de masa lagfesa de crat cat mai osibil de punctul de
sudura.

B Nu sudati {indnd aparat a lipit pe corp.

B Tineti capul si trunchiul cat mai depdrte posibil de
asezat sau sprijinit de aparatul de sudura. Dist
=cm.20.

ﬁf Aparatura Clasa A

Aceasta aparatura este proiectata pentru utilizare in medii industriale si profesionale.

in mediile casnice si cele conectate la o retea publica de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladiri cu destinatie rezidentiala, s-ar putea inregistra dificultati in
asigurarea conformitatii cu compatibilitatea electromagnetica din cauza perturbatiilor
induse sau iradiate.

| Q |
-§ Sudura in conditii de risc

B Daca sudura trebuie facuta in conditii de risc (descarcari electrice, sufocare, prezenta
materialelor inflamabile sau explozive), asigurati-va ca un expert autorizat evalueaza
conditiile n prealabil. Asigurati-va ca sunt prezente persoane instruite, care pot interveni
in caz de urgenta. Folositi echipamentul de protectie descris la 5.10; A.7; A.9 din IEC
sau specificatia tehnica CLC/TS 62081.

B Daca trebuie sa lucrati la indl{ime folositi intotdeauna o platforma de siguranta.

B Daca trebuie ca la o aceeasi piesa sa se foloseasca mai multe aparate de sudura,
sau daca piesele sunt conectate electric, suma tensiunilor de mers in gol la suportii
de electrod sau la arzatoare poate sa depaseasca nivelele de siguranta. Asigurati-va

e sudura. Nu lucrati aproape,
a: Fig. 11 Da = cm 50; Db
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gfnativa trifazata; frecventa

tie fata de solide si lichide

bol care indica posibilitatea folosirii aparatului de sudura in medii potential
se descarcarilor electrice

rmanta circuitului de sudura

0V  Tensiunea minima si maxima in circuit deschis (circuitul de sudura deschis).
, U2 Curentul si tensiunea corespunzatoare normalizata furnizate de aparatul de
sudura.
X Ciclul de lucru. Arata cat de mult poate functiona aparatul de sudura si cat

de mult trebuie lasat in repaus pentru a se raci. Timpul este exprimat in %
pe baza ciclului de 10 minute (de ex. 60% nseamna 6 min. activ si 4 min.
repaus).
AV Domeniul de reglare a curentului si tensiunea de arc corespunzatoare.
J) Datele alimentarii cu tensiune
U1 Tensiunea de intrare (toleranta admisa: +/- 10%)
11 eff Curentul efectiv absorbit
11 max Curentul maxim absorbit
K) Seria de fabricatie
L) Greutate
M) Simboluri de securitate: Consultati Avertizarile privind securitatea
Date tehnice pentru arzatorul si alimentatorul cu electrod Fig. 3

A\ /N

B Conexiunile la retea trebuie facute de un expert sau personalul calificat.

B Asigurati-va ca aparatul de sudura este deconectat si ca stecarul nu este in priza inainte
de a executa aceasta procedura.

B Asigurati-va ca priza de alimentare la care este conectat aparatul de sudura este protejata
de dispozitive de protectie (intrerupator automat) si impamantata.

B Aparatul trebuie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductorul de ,nul” pus
la impamantare.

Asamblarea si conexiunile electrice

Pornirea

Asamblati piesele detasate gasite In ambalaj Fig. 10.

Verificati ca sursa de tensiune asigura tensiunea si frecventa corespunzatoare aparatului
de sudura si ca este echipatd cu o intrerupator automat, adecvata pentru curentul
maxim livrat (I2max) Fig. 4,1.

>
>

(D Aceasta aparatura nu respecta cerintele normei IEC/EN61000-3-12. Daca este
conectata la o retea de alimentare publica de joasa tensiune, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de a stabili ca ea poate fi conectata (daca este necesar,
consultati administratorul retelei electrice de distributie).

» Stecarul. Daca aparatul de sudura nu este echipat cu un stecar, instalati un stecar

standardizat (2 Poli+impamantare pentru monofazat si 3 Poli+impamantare pentru
trifazat), de capacitate potrivita, la cablul de alimentare Fig. 4,2.
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» Daca aparatul de sudura este proiectat sa functioneze la doua tensiuni diferite, alegeti
tensiunea necesara la panoul de borne, care este accesibil prin indepartarea capacului.
Fig. 5.

@ Aparatele de sudura sunt setate din fabrica pe tensiunea cea mai mare.

Pregatirea circuitului de sudura

» Conectatj cablul de masa la aparatul de sudura si la piesa ce urmeaza a fi sudata, cat
mai aproape posibil de punctul ce se sudeaza.

» Conectatj arzatorul** la priza aparatului de sudura.

» Selectati polaritatea arzatorului**.

» Polaritatea arzatorului trebuie sa fie negativa ,-” pentru electrodul cu miez si pozitiva
,+” pentru toate celelalte tipuri de electrod. Pentru selectare urmati instructiunile din
Fig. 8.

® Sectiunile recomandate (mm2) pentru cablul de sudurd, pe baza curentului maxim
furnizat (12 max), sunt indicate in Fig. 4,3.

@ Arzatoarele cu comenzi ale vitezei pe maner si pistoalele cu bobina au un ax care
trebuie conectat la priza G Fig. 1.

Instalarea electrodului continuu

Pentru instalare, urmati instructiunile din Fig. 6.

Materialul si diametrul electrodului trebuie sa corespunda cu rola alimentatoare de
electrod Fig. 6,5,a, varful de contact Fig. 6,9,b si captuseala arzatorului. Daca valorile
nu se potrivesc, pot aparea probleme la derularea lina a electrodului.

@ Apasarea butonului de presare a electrodului Fig. 6,5,c este importanta pentru
functionarea corecta. Daca electrodul aluneca, vor aparea probleme la sudura; daca,
pe de alta parte, este prea strans, el poate fi deformat si nu va trece lin prin arzator.
Poate fi reglat dupa cum urmeaza: insurubati butonul de presare a electrodului pana
cand incepe sa traga electrodul, apoi, daca electrodul este moale (aluminiu, electrod
cu miez) rotiti inca o data surubul; daca electrodul este tare (otel, otel inoxidabil etc.)
strangeti surubul inca de trei ori.

@ Pentru a scoate usor electrodul continuu de pe aparatul de sudura, taiati-l intre bobina
si alimentatorul cu electrod, mentinandu-l intins si apoi legati-l la bobina. Deschideti
bratul ghidajului electrodului si, folosind o pereche de foarfeci, trageti bucata de
electrod afara din arzator.

Instalarea buteliei de gaz de protectie** si a reductorului
de presiune**

B Plasatj butelia de gaz de protectie in pozitie verticala, departe de zona de sudura. FolQ8ii
suportul aparatului de sudura sau orice altd componenta fixa astfel ca sa nu exi C

de cadere sau de deteriorare pentru ea.
Pentru instalare, urmati instructiunile din Fig. 7. Q
rezwbune.

ro reductorul de presiu

Gaz Aplicatie
Argon Toate metalele neferoase (aluminiu)
Argon + 1-3%02 Otel inoxidabil

Argon + 20%C02 Otel cu continut mic de carbon
CcOo2 Otel cu continut mic de carbon

@ Argonul/CO2 este preferabil lui CO2 deoarece garante.

® inchideti robinetul de la gaze dispus pe butelie si setat
odata terminat lucrul.

** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele mo

o

Odata ce ati pus in functiune aparatul de sudu
de protectie si executati reglajele, in ordinea

Controlul MIG Synergic

Controlul MIG Synergic faciliteaza mul
setari ale aparatului de sudura, vitezg
fnapoi Sudorul trebuie doar sa actiy
Controlul MIG Synergic, est
sudura.

1,a,b) Selectarea tipul
Pot fi selectate trei tipuri de arzator:

sin@ia cu celelalte
nomenul de ardere

6 Arzator normal: cu tragaci de pornire a su

6 % Arzator cu reglarea vitezei electrodului pe pistol: faciliteaza controlul sudarii.

ﬁ Pistol bobina arzator: (cu bobina de electrod continuu dispusa in maner) ideala
pentru utilizare cu electrod moale (aluminiu) fara probleme de tragere.

@ Pentru instalare urmati instructiunile din Fig. 9.

2) Reglarea curentului de sudura

Selectati curentul de suduré conform lucrarii ce trebuie executata. Incepeti cu un curent

mic daca metalul este subtire. Apoi cresteti curentul pana se gaseste valoarea cea mai

buna.

@ Nu reglati curentul de sudura in timpul sudarii, deoarece curentul poate deteriora
intrerupatoarele.

3) Selectarea modului de functionare Sinergic / Manual

La activarea controlului MIG Synergic se trece in modul sinergic, la ultimul program
folosit.

Pe afisaj apare mesajul ,Synergic” si programul setat.

950539-06 09/06/16

Controlul MIG Synergic memoreaza ultimul program setat pentru fiecare arzator. Pentru
modelul 3 memoreaza doar programele arzatorului normal 1 si 2

Setare program sinergic

» Selectati in ordine: tipul de electrod: “WIRE”; diametrul “WIRE DIAM”; tipul de gaz:
“GAS”. Valorile clipesc cand exista mai multe optiuni pentru tipul de electrod pe care I-ati
ales. Apasati butoanele corespunzatoare pentru a confirma sau modifica optiunile. Odata
o selectie terminata, toate afisajele vor fi fixe. Daca incercati sa sudati fara a fi terminat
selectiile, aparatul de sudura nu functioneaza iar pe afisaj apare mesajul “SET".

» Pozitionati potentiometrul pe valoarea neutra “0” a scarii “SYN”. Apoi ajustati valoarea
propusa de controlul MIG Synergic cu pana la +/— 20%.

Modul de sudura manuala

» Apasati pe butonul “Man /Syn”. Pe afisaj apare mesajul ,Manual’. Aparatul de sudura
functioneaza in maniera traditionala.
» Reglati viteza electrodului cu potentiometrul Fig. 4,4.

@ La aparatele de sudura concepute pentru a folosi mai multe tipuri de arzatoare (Spool
On Gun etc.) reglarea sinergiei sau reglarea vitezei electrodului se face numai cu
potentiometrul aflat pe arzator.

4) Selector 2 lovituri 4 lovituri

in pozitia 4 lovituri butonul de la arzator modifica functionarea. Cand butonul este apasat,
gazul este eliberat si atunci cand este eliberat incepe s a. Prin apasarea inca o data

i pauza) ,,Stitch”

t] S| modul de sudura.
Qduré n modul de functionare ,Spot” si

L 4

egla si timpul de pauza existent in parametrii

6)/Selector pargmelri seéeundari
nul ,,Meniu” pentru a selecta parametrul si modificati

apasati de mai multe &
val@area lui cu butoa " »= .« Madificarile devin active dupa 5 secunde de la ultima
rare de huto cand controlul iese automat din lista parametrilor secundari.
electia este vi iza fisaj.

n back: (Ardgre poi) Modifica lungimea electrodului ce ramane in afara varfului

de contact, ndfea operatiunii de sudare. Setarea facuta din fabrica trebuie sa
fie cea col
Soft start: 4R enta) Modifica viteza de abordare a electrodului catre piesa de

putul sudurii. Setarea facuta in fabrica trebuie sa fie cea corecta.
Mde pauza) timp de pauza in modul de lucru ,Stitch”
jpa de fundal) Intensitatea luminoasa a afisajului

Back light:
: Contrastul mesajelor prezentate pe afisaj

Coatr:
este posibila sudarea n timpul accesului la ,Meniu”.

ste posibila executarea reglajelor cand butonul arzatorului este apasat. Este activ
doar potentiometrul dispus pe comanda sau cel dispus pe arzator.

ultimetru

alorile de tensiune si curent de sudare sunt prezente pe afisaj in timpul sudarii si timp
de 10 secunde dupa terminarea sudarii.

8) Semnalizare declansare protectie termica

Interventia protectiei termice este semnalizata pe afisaj de mesajul ,Thermal
protection”.

Daca ciclul de lucru ,X” indicat pe eticheta de produs este depasit, o protectie
termica opreste functionarea aparatului inainte ca acesta sa fie deteriorat. Asteptati ca
functionarea sa fie reluata si, daca este posibil, mai asteptati cateva minute in plus.
Daca protectia termica continua sa intervina, aparatul de sudura este fortat dincolo de
nivelele sale normale de lucru.

Functia incarcare electrod

n modurile de functionare ,,2T” ,,CONT” apasati butonul arzatorului timp de 3 secunde:
debitul de gaz se intrerupe, arzatorul nu mai este sub tensiune si electrodul avanseaza
cu viteza mica.

n modurile de functionare ,,4T” ,,CONT?” functia este identica, odata trecute 3 secunde
de la eliberarea butonului arzatorului.

Cand functia de incarcare este activa pe afisaj apare mesajul ,Wire Load”.

** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

Recomandari pentru utilizare

B Folositi prelungitoare numai atunci cand este absolut necesar si asigurati-va ca au
aceeasi sectiune sau chiar mai mare decat cablul de alimentare si sunt prevazute cu
un conductor de impamantare.

B Nu blocati intrarile de aer ale aparatului. Nu depozitati aparatul de sudura in containere
sau pe rafturi care nu asigura o ventilare adecvata.

B Nu folositi aparatul de sudura in orice mediu unde existd gaze, vapori, pulberi
conducatoare (de exemplu aschii de fier), aer sarat, emisii caustice sau alti agenti ce
pot deteriora partile metalice si izolatia electrica.

@ Componentele electrice ale aparatului de sudura au fot tratate cu rasini de protectie.
Atunci cand este folosit pentru prima oara poate fi observata degajarea de fum; acesta
este generat de rasina care se usuca complet. Fumul nu trebuie sa dureze mai mult
de cateva minute.
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intretinere

VAV

Scoateti aparatul de sudura de sub tensiune si indepartati stecarul din priza de alimentare
fnainte de a efectua orice operatiune de intretinere.

Intretinerea obisnuita ce trebuie facuta periodic de catre operator, in functie de utilizare.
« Verificati conexiunile furtunului de gaz, cablului arzatorului si cablului de masa. *
Curatati varful de contact si difuzorul de gaz cu o perie de sarma. inlocuiti piesele uzate.
« Curatati exteriorul aparatului de sudura cu o carpa umeda.

Ori de cate ori se inlocuieste bobina de electrod:

« Verificati alinierea, starea de curatenie si starea de uzura a rolei de electrod. Fig. 12 «
Indepartati orice pulbere metalica depusé pe mecanismul de alimentare a electrodului.
« Curatati captuseala ghidajului electrodului cu solvent anhidru si agent de eliminare a
unsorii si uscati cu aer comprimat. « Verificati starea etichetelor de avertizare. * Inlocuiti
piesele uzate.

Intretinerea cu caracter extraordinar poate fi ficuta de personal de specialitate sau
electromecanici calificati, in mod periodic, in functie de utilizare. (Se aplica norma EN
60974-4)

« Inspectati interiorul aparatului de sudura si indepartati orice praf depus pe componentele
electrice (folosind aer comprimat) si placile cu circuite electronice (folosind o perie foarte
moale si produse de curatare adecvate). « Verificati conexiunile electrice daca sunt bine
stranse si daca izolatia cablurilor nu este deteriorata..

TR

Kullanim Kilauzu

A\

Kaynak makinesini kullanmadan énce bu bilgileri dikkatlice okuyunuz.

isbu kilavuzda “kaynak makineleri” olarak adlandirilan MIG/MAG siirekli tel ark kaynak
makineleri endistriyel ve profesyonel kullanim igin tasarlanmislardir.

Kaynak makinesinin, is kazalarini 6nleyici kanun ve yonetmeliklere uygun olarak, uzman
kisiler tarafindan kurulmus ve onarilmis oldugundan emin olunuz.

Operatérun ark kaynaklama sirecine iliskin kullanim ve riskler ile gerekli koruyucu
onlemler ve acil durum proseddrlerine iligkin egitim almis oldugundan emin olunuz.

Detayli bilgileri “Ark kaynaklama makinesinin kurulmasi ve kullanimi” dosyasind \
bulabilirsiniz: IEC veya CLC/TS 62081.
Riskli kogu

Emniyet uyanlari

B Prizin ve besleme kablosunun iyi durumda olduklarindan emin olunuz:

B Fisi besleme prizine takmadan 6nce kaynak makinesinin kapg
olunuz.

B s sona erdiginde kaynak makinesini kapatiniz ve figi besl

B Kaynaklama kablolarini baglamadan énce kaynak maki
prizinden ¢ikariniz, sirekli teli yerlestiriniz, hamlacin vey.
pargalarini degistiriniz, bakim islemlerini gerceklestiriniz veya
(kaynak makinesi Gzerindeki tagsima kolunu kullaniniz).

B Elektrik gerilimi altindaki kisimlara ¢iplak deri veyg

giysiler ile dokunm
baglanmis eri Lol
eldivenler, ay. 1l

metal pargalardan izole ediniz. Bu amag igin 6ngo
giysiler giyiniz ve tutusmaz, kuru yalitici pasp |
otird, kaynak

B Kaynak makinesini kuru ve havadar bir ortamd aniihiz. Kaynak m@gmura
ler yerlerinde \N rak monte
ontrol ettiriniz.

ve gunes 1s1gina maruz birakmayiniz.
an emin olm |g|nd?1
ir teknisyen taraffidan

B Kaynak makinesini sadece tiim paneller ye ki
edilmis iseler kullaniniz.
B Dusmis veya darbe almis ise, glvel

dumanlarini gideriniz.
kaynak dumanlarina maruziyet li
kullanmak gerekir.

B Temiz malzemeleri klorir solventler veya bu

ML OO

B Kaynaklama islemine uygun bir cam ile donatiimig kaynak maskesi kullaniniz. Maske
hasar gérmus ise degistiriniz, radyasyon gegebilir.

B Vicudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu isinlardan korumak igin
yanmaz eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz. Yagli giysiler giymeyiniz, bir kivilcim
tutusmalarina neden olabilir. Yakinlarinizdaki kisileri korumak igin koruyucu bélmeler
kullaniniz.

W Ciplak deriile hamlac, elektrot tasiyici kanca, elektrot pargaciklari ve yeni islenmis parca
gibi sicak metal kisimlara dokunmayiniz.

B Metallerin iglenmesi kivilcimlara ve kiymiklara yol agar. Goézlerin yanlarini koruyucu
emniyet gozllkleri takiniz.

VAN

B Kaynak kivilcimlari yanginlara neden olabilir.

B Tutusabilir malzeme, gaz veya buharlarin bulundugu bdlgelerde kaynak yapmayiniz
veya kesmeyiniz.

B Uzman veya kalifiye bir kisi islenebilirliklerini kontrol etmeden ve uygun sekilde
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hazirlamadan, kaplari, silindirleri, tanklari veya borulari kaynaklamayiniz veya
kesmeyiniz.

B Hamlaci asla kendinize, baskalarina veya metal kisimlara yoneltmeyiniz; surekli tel
delebilir veya kisa devrelere neden olabilir.

B Tel gekme mekanizmasinin hareketli kisimlari Gzerinde maniel midahalelerde
bulunmadan 6nce, kaynak makinesini kapatiniz ve fisini elektrik prizinden g¢ikariniz.

® EMF Elektromanyetik alanlar

Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin yakinlarinda elektromanyetik
alanlar (EMF) meydana getirir. Elektromanyetik alanlar pacemaker gibi tibbi protezler ile
etkilesim gosterebilirler.

Tibbi protez takili kigilerin uygun koruyucu &nlemleri almalari gerekir. Ornegin, kaynak
makinesi kullanim alanina erisim engellenmelidir. Tibbi protez takili kisiler kaynak
makinesinin kullanim alanina yaklasmadan énce doktorlarina danismalidirlar.

Isbu cihaz, sadece ve sadece endiistriyel ortamlarda ve profesyonel amagch kullanima
iliskin teknik Urlin standartlarina uygundur. Ev ortaminda, kisilerin elektromanyetik
alanlara maruziyeti igin 6ngoérilen limitlere uygunlugu garanti ediimez.

Elektromanyetik alanlara (EMF) maruziyeti minimuma indirmek igin agagidaki tavsiyelere

uyunuz:

B Viicudunuzu kaynak kablolar arasina sokmayin
ayni tarafinda tutunuz.

B Mimkin oldugundg

birlestiriniz.

nak kablosunu da viicudun

1z. HEr |
apiskan bant ile sabitlgerek, ®gynak kablolarini aralarinda

1z

Uza aslli ola
aynak devresini
inda, Uzerine oturarak veya yaslanarak c¢alismayiniz. Minimum

m. 11 Da = cm 5@@0.
L yonelggrtamlarda kullaniimak tzere tasarlanmstir.

kullanilan binalar besleyen distk gerilimli besleme
razit veya radyasyonlar sebebiyle, elektromanyetik
n olmayabilir.

k kayaklama yapmayiniz.
kin oldugunca uzak tutunuz. Kaynak

a kaynaklama

Risk kosull dugu ortamlarda kaynaklama yapmak istiyorsaniz (elektrik
bosalmala , tutusabilir veya patlayici malzemelerin mevcudiyeti), uzman bir
yetkilini u kosullari 6nceden degerlendirdiginden emin olunuz. Acil durum
halind hale edebilecek egitimli kisilerin hazir bulundugundan emin olunuz. IEC

koruy kullaniniz.
B Yerdgh yuks€Kte calismaniz gerektigi taktirde, daima emniyet platformlari kullaniniz.
u | parca veya her hallikarda birbirlerine elektrikle baglanmis parcalar Gizerinde birden

ynak makinesi caligiyorsa, elektrot tagiyici veya hamlag tzerindeki bos gerilimlerin

toplami emniyet seviyesini agabilir. Uzman bir yetkilinin énceden bir risk olup olmadigini

Jerlendirdiginden emin olunuz ve gerekmesi halinde IEC veya CLC/TS 62081 teknik
kimantasyonunun 5.9 bélimunde belirtilen koruyucu énlemleri aliniz.

Ek uyarilar

B Kaynak makinesini 6rnedin donmus su borularini gézdirmek gibi ngérilmeyen amaglar
icin kullanmayiniz.

B Kaynak makinesini diiz ve sabit bir yere yerlestiriniz ve hareket etmediginden emin
olunuz. Makinenin pozisyonu kontroli mimkin kilmali, ancak kaynak kivilcimlarinin
Uizerine sigramasina izin vermemelidir.

B Kaynak makinesini kaldirmayiniz. Makine lzerinde kaldirma sistemleri
ongorilmemistir.

B Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantili kablolar kullanmayiniz.

Kaynak makinesinin tanimi

Kaynak makinesi koruyucu gaz yardimiyla, karbon veya zayif alagimli ¢elikler, paslanmaz
celik ve aliminyum kaynaklamalari i¢in ideal, genellikle MIG / MAG olarak adlandirilan,
surekli telli kaynak icin akim jeneratéridur.

Transformatdr diz tipte elektrik 6zelligine sahiptir (sabit gerilim).

Isbu kilavuz bazi ézellikler ile birbirlerinden farklilik gésteren bir dizi kaynak makinesine
iliskindir.

Kendi modelinizi Resim 1’den belirleyiniz.

Ana pargalar Resim 1

A) Bobin yuvasi erigsim paneli

B) Bobin tasiyici ¢ikrik

C) Tel besleyici

D) Besleme kablosu

E) Koruyucu gaz girisi

F) ON/OFF salteri.

G) Ozel hamlag konektdri**

H) Hamlag konektori

1) Topraklama kablosu

L) Koruyucu sigortalar

M) Gerilim degistirici terminal kutusu™*

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Teknik veriler

Veri plakasi kaynak makinesi lzerinde bulunur. Resim 2’de bu plakanin bir érnegi
gosterilmektedir.

A) Imalatgr adi ve adresi

B) Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti igin Avrupa referans yénetmeligi
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C) Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembolu

D) Ongériilen kaynaklama prosediirii sembolii

E) Yayilan akim sembolii: dogru

F  Gerekli besleme tipi:

17 tek fazl dalgali gerilim, frekans

37 dalgali akim trifazli gerlim; frekans

Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi

Elektrik bosalmalari riski bulunan ortamlarda kaynak makinesini kullanma imkanini

gOsteren sembol

1) Kaynaklama devresinin verimleri

UOV  Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (a¢ik kaynaklama devresi).

12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iliskin normalize gerilim

X Gorev gevrimi. Kaynak makinesinin ne kadar sireyle calisabilecegini
ve sogumasi igin ne kadar sureyle durmasi gerektigini gosterir. Stire 10
dakikalik bir devre gore % olarak belirtilmistir (6rnegin % 60 ile 6 dakika
calisma ve 4 dakika mola ifade edilmektedir).

AV Akim ayarlama alani ve iligkin ark gerilim.

Besleme hatti verileri

u1 Besleme gerilimi (kabul edilen tolerans: +/- 10%)

11 eff Emilen efektif akim

11 max Emilen maksimum akim

K) Seri numarasi

L) Agirhk

M) Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz

Hamlac ve tel besleyicisi icin teknik veriler Resim 3.

VAN

B Elektrik badlantilari uzman veya kalifiye kisiler tarafindan gergeklestiriimelidir.

B Calistirma asamalari esnasinda kaynak makinesinin kapali oldugundan ve figin besleme
prizine takili olmadigindan emin olunuz.

B Kaynak makinesinin baglanacag! besleme prizinin emniyet dizenleri tarafindan
korundugundan (otomatik salter) ve topraklama tesisine bagli oldugundan emin olunuz.

B Elektrik hattinin cihazin maksimum emisine uygun bir sigorta veya otomatik bir salter
ile donatiimis oldugundan emin olunuz.

Montaj ve elektrik baglantisi

» Ambalajda bulunan ayrik parcalari birbirine monte ediniz Resim 10.
» Elektrik hattinin kaynak makinesininkine uygun gerilim ve frekans yaydigini ve yayilan

G)
H

J

=

Calistirma

Argon + 1-3%02
Argon + 20%C02
CO2

(D Argon/CO2 gazi daha iyi sonuclar sagladigindan CO2'ye oranla tercih edilir.

Paslanmaz gelik
Dusuk karbonlu gelik
Dusik karbonlu gelik

@ Tup Uzerindeki gaz valfini kapatiniz ve galismayi bitirdiginizde basing rediktérini
sifirlayiniz.

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Kaynaklama siireci: kumanda ve sinyallerin tanimi

Kaynak makinesini calisma pozisyonuna getirdikten sonra, calistiriniz, koruyucu
gaz valfini aginiz ve kontrollerin taniminda belirtilen siray1 izleyerek ayarlamalari
gerceklestiriniz, Resim 1.

MIG Synergic kontrolii

MIG Synergic kontroll, kaynak makinesinin diger ayarlamalari ile birlikte, tel hizini,
baslangi¢ rampasini ve burn back'i sinerji iginde isleterek, kaynak operatoriiniin isini
kolaylastirir. Kaynak operatorii sadece 6nceden diizenlenmis programlardan birini etkin
kilmalidir.

MIG Synergic kontrolli kaynak makinesi igin 6ngérilen tim hamlaglar ile etkindir.

1,a,b) Hamlag tipinin se¢ilmesi**
Ug tip hamlag segilebilir:

6 Normal hamlag: &

(D kim salterlere zarar v,
ayarlamayiniz. L 4

erjik / Maﬂmynak yonteminin segilmesi
o]

maksimum nominal akima (max 12) uygun otomatik bir salter ile donatiimis oldugu akife calistin Synergic kontroll kullanilan son programi sinerjik ydontemde
kontrol ediniz Resim 4,1. r.

@ Bu cihaz IEC/EN61000-3-12 yénetmeligi standartiarina uygun degildir. Diisiik gerilifhll WG Kranda ‘Synejgighyazigy ve diizenlenen program belirir. )
besleme sebekesine baglandidi taktirde, baglantinin gergeklestirilebilirligini_k . ,IG Synergicfko erbir hamlag igin dizenlenmis son programi kaydeder. 3 modeli
etmek kurucunun veya kullanicinin sorumlulugu altindadir; (gerekmesi hali mie 16N sadecey mal hamlacinin programiarini hafizaya kaydeder.
dagitim sirketlerine daniginiz). _ ) ’ Siner, gramin diizenlenmesi

» Fis. Kaynak makinesinin fisi yoksa, besleme kablosuna uygun kapasiteye n lize . i . o ” @ " .

bir fig (1Ph icin 2P+T ve 3Ph icin 3P+T) baglayiniz Resim 4,2. » Sirasl 2 belirtilenleri seginiz: Tel tipi: “WIRE”; ¢ap “WIRE DIAM”; gaz tipi:
“GA g oldugunuz tel tipi icin birden fazla opsiyon mevcutsa degerler yanip

» Kaynak makinesi iki farkli besleme gerilimi ile galismak Uzere diizen
paneli ¢cikararak eriseceginiz terminal kutusu araciliyiyla gerekli g
5

® Kaynak makineleri fabrikada en ylksek besleme
dizenlenirler.

Kaynaklama devrinin hazirlanmasi

» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve isle e%r@aya, kaynak n Ina
mumkin oldugunca yakin olacak sekilde baglaym%

ilimind ismak Uzer

» Hamlacr** kaynak makinesinin prizine takiniz.
» Hamlag polaritesini seginiz**.

» Dolgulu lehim igin hamlag polaritesi negatif “-” df tum diger tel tiglerii@igse pozitif
“+” olmalidir. Segim igin Resim 8’de belirtil ergluyunuz .
lo

ore, kaynaklam: n tavsiye

@ Kol Gizerinde hiz ayarli hamlaglar ve
pim ile donatiimiglardir. Resim

Sirekli telin kurul

Kurma igin Resim 6’da beli
Tel malzemesi ve c¢api tel*besle
ve hamla¢ kilifina uygun olmalidir.¥ Olgiimler u
yasanabilir.

n’lar G prizineQagdlanfpasi gereken bir

ntak tipine Resim 6,9,b
azsa, tel akisinda problem

@ Tel basing topuzunun basinci Resim 6,5,c
kaynaklamada problem yasanir; diger t: ok bastiriimis ise deforme olabilir ve
hamlagtan serbestce akmaz. Asagidaki sekil arlanabilir: Tel basing topuzunu tel
akmaya baslayincaya kadar sikistiriniz, tel yumusak ise (aliminyum, dolgulu lehim)
bir gentik daha sikistiriniz; tel sert ise (celik, inox, vs.) Gi¢ tur daha sikistiriniz.

lisma icin énemlidir. Tel kayarsa

@ Stirekli teli kaynak makinesinden kolayca ¢ikarmak igin bobin ile tel gekme mekanizmasi
arasindaki teli iyice sabit tutarak kesiniz ve bobine baglayiniz. Daha sonra kilavuz
kolunu aciniz ve bir gift pense ile tel pargasini hamlagtan disari gikariniz.

Koruyucu gaz tiipiiniin** ve basing rediiktériinin** kurulmasi

B Koruyucu gaz tupunu kaynak alaninin diginda dikey pozisyona yerlestiriniz. Dusmesini
ve hasar gérmesini 6nlemek amaciyla, kaynak makinesi destegini veya bagka sabitleyici
bir parca kullaniniz.

Kurma igin Resim 7’da belirtilen bilgilere uyunuz.

Gaz
Argon
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Uygulama
Demirli olmayan tim metaller (aliminyum)

efler. Secimlerinizi onaylamak veya degistirmek icin iligkin tuslara basiniz. Segim
armamlandiginda, tim gdstergeler sabit olacaktir. Segimleri tamamlamadan kaynaklama
k istiyorsaniz, kaynak makinesi galismaz ve ekran lzerinde ‘SET’ yazisi belirir.
Ucolgeri ‘SYN’ Olgeginin notr ‘0’ degeri Uzerine getiriniz. MIG Synergic tarafindan
erilen degeri +/— 20%’ye kadar ayarlayabilirsiniz.

aniiel kaynaklama yéntemi

» “Man /Syn” tusuna basiniz. Ekranda ‘Manuel’ yazisi belirecektir. Kaynak makinesi
geleneksel sekilde calisir.
» Tel hizini gugolcer ile ayarlayiniz Resim 4,4.

(D Birden fazla hamlag tipini (Spool On Gun, vs.) kullanmak tizere diizenlenmis kaynak
makinelerinde, sinerji ayarlamasi veya tel hizinin diizenlenmesi sadece hamlaglar
Uzerindeki gligolger ile gergeklesir.

4) 2 strok 4 strok selektorii

4 strok pozisyonunda hamlag tusu calismayi degistirir. Tusa basildiginda, gaz dagitiimaya
baslanir, tus birakildiginda da kaynak baslar. Tusa tekrar basildiginda kaynak stop eder,
bir daha basildiginda ise gaz dagitimi durur.

Secim ekranda gosterilir.

5) Surekli kaaynak selektori “Cont”; “Spot” noktalama;
Aralama (kaynak devirleri sirasi ve mola) “Stitch”

» Kaynak yontemini segmek icin birgok defa tusa basiniz.

Secim ekranda gosterilir.

» 4, ““tuslari ile “Spot” ve “Stitch yontemlerinde kaynak suresini ayarlayiniz.
Secim ekranda gosterilir.

(D “Stitch” yonteminde, ikincil parametrelerde mola siresini de ayarlayabilirsiniz.

6) ikincil parametreler selektorii

» Parametreyi segmek icin birgok defa “Menu” tusuna basiniz ve ‘+’, ‘- tuslari ile degerini
degistiriniz. Degisiklikler, kontrol ikincil parametrelerin listesinden otomatik olarak
ciktiginda, tuslarin birakilmasindan sonra 5 saniye igerisinde etkin olurlar.

Segim ekranda gosterilir.

Burn back: Kaynaklama sonunda kontak ucunun disinda kalan telin uzunlugunu

degistirir. imalatginin ayari dogru olmalidir.

Soft start: Kaynaklama baslangicinda telin kaynaklanacak parcaya yaklasma hizini

degistirir. imalatginin ayari dogru olmalidir.

Pause time: “Stitch” yénteminde mola siresi

Back light: Ekran parlakliginin yogunlugu

Contrast: Ekran (izerindeki yazilarin kontrasti

@ “Meni”ye erisim esnasinda kaynaklama yapmak mimkiin degildir.
@ Hamlag tusuna basilmis ise ayarlama gerceklestirmek mimkiin degildir. Sadece kontrol

64



veya hamlag Gzerindeki glicolger etkindir.

7) Ampermetre Voltmetre

Gerilim ve kaynaklama akimi degerleri kaynaklama esnasinda ve 10 saniye sireyle
kaynaklama sonunda ekran lzerinde gdsterilirler.

8) Termik miidahale ikaz lambasi

Termik koruma midahalesi ekran tzerinde ‘Thermal protection’ yazisi ile gosterilir.
Veri plakasinda belirtilen gérev cevrimi “X” asildiginda, kaynak makinesi zarar gérmeden
evvel termik bir salter makineyi durdurur. Calisma yeniden diizenlenene kadar bekleyiniz
ve mimkinse birkag dakika daha bekleyiniz.

Termik koruyucu sirekli olarak miidahalede bulunuyorsa, kaynak makinesinden asiri
verim talep ediyorsunuz demektir. Kaynak makinesine zarar verebileceginden &tird,
kaynaklama kosullarini strekli olarak agsmayiniz.

Tel yiikleme iglevi

“2T” “CONT” yonteminde 3 saniyeden fazla siireyle hamlag tusuna basiniz. Gaz akisi
durur, hamlag gerilim altinda degildir ve tel dlsuk hizda ilerler.

“4T”, CONT” yonteminde hamlag tusunun birakilmasindan 3 saniye gegtikten sonra
islev aynidir.

Yukleme iglevi etkin oldugunda ekran uzerinde ‘Wire Load’ yazisi belirir.

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Kullanim tavsiyeleri

B Sadece gerekli oldugu zaman ve besleme kablosunun kesitine esit veya fazla ise ve
topraklama konduktoru ile donatiimis ise, elektrikli bir uzatma kullaniniz.

B Kaynak makinesinin hava girislerini tikamayiniz. Kaynak makinesini uygun havalandirma
bulunmayan kaplara veya raflara kapatmayiniz.

B Kaynak makinesini, gaz, buhar, konduktif toz (6rnegin demir tozu), tuzlu hava, kostik
duman veya metal kisimlara ve elektrik izolasyonuna zarar verebilecek baska maddelerin
bulundugu ortamlarda kullanmayiniz.

@ Kaynak makinesinin elektrikli kisimlari koruyucu regineler ile islenmistir Ik
kullandiginizda duman gikabilir; bunun nedeni reginenin tamamen kurumasidir. Duman
cikisl sadece birkag dakika slrecektir.

AA o

Bakim islemlerini gergeklestirmeden énce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden ¢ikariniz.

Olagan bakim periyodik araliklarla kullanimdan sorumlu
gerceklestiriimelidir.

» Gaz borusu, hamlag kablosu ve topraklama kablolarinin baglantilarini kontrol e
Kontak ucunu ve gaz diflizériini demir bir firgayla temizleyiniz. Asinmis iseler

* Nemli bir bez ile kaynak makinesinin digini temizleyiniz.
Tel bobininin her degistiriimesinde:

operator tarafi

Tel gekme mekanizmasinda biriken tim metal tozlari gideriniz. « Kilavu
yag ¢ozlicu solventler ile temizleyiniz ve basingli hava ile kurutunu
asinmasini kontrol ediniz. « Asinmisg olan pargalar degistiriniz
Olaganusti bakim kullanima goére periyodik olarak elektrol
kalifiye personel tarafindan gergeklestiriimelidir. (Norm E
Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektri
kullanarak ve elektronik kartlar icin gok yumusak bir firca veya b
Uzerlerinde biriken tozu gideriniz. < Elektrik baglantilari
izolasyonunun zarar gérmemis oldugunu kontrol edini
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