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GAS

AD
@

6-8 Lt/ min

S ﬂim' Ref.
Steel - Fe 0,6-08 |011214
Steel - Fe 1,0-1,2 | 011215
Aluminium -Al | 0,8-1,0 | 011216
Aluminium -Al | 1,0-1,2 | 011217
Flux 0,9-1,0 |011218
Flux 1,0-1,2 | 011219

#2,3 Ref.
Steel - Fe 0,6-0,8 011220
Steel - Fe 1,0-1,2 011221
Aluminium - Al 0,8-1,0 011222
Aluminium - Al 1,0-1,2 011223
Flux 0,9 -1,0/1,2 | 011224

f Voltage class = 113 Volt

I max (A) | X (%)

S |SF

H SPEED
Cooling 8:%

180 DC 60 C02 Ai m/min
150DC | 60 | mix |9:6-12| AIr 1,0 -20
Fig.9 _
_|)_ []D /:— Zmax **
. | 220V | 380V | 220V | 380V
max | 230V | 400V | 230V | 400V
(A) | 240V | 415V | 240V | 415V | mm? ohm
L1200 [25A “C” 32A 16 0,254

* Zmax JJ> 1Ph230V
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Manuale istruzione

A\

Prima di utilizzare la macchina leggere attentamente il manuale istruzioni. +
“avvertenze di sicurezza” (950900).

Descrizione della saldatrice

La saldatrice & un generatore di corrente per la saldatura a filo continuo, comunemente
denominata MIG / MAG, adeguato alla saldatura, con l'ausilio di un gas protettivo, di
acciai al carbonio o debolmente legati; degli acciai inossidabili e dell'alluminio.

La saldatrice € un trasformatore di corrente per la saldatura manuale ad arco di elettrodi
rivestitit MMA e TIG con una torcia ad innesco dell’arco a contatto.

La saldatrice € realizzata con la tecnologia elettronica INVERTER.

Il manuale si riferisce ad una serie di saldatrici che differiscono fra loro per alcune
caratteristiche. Identifica il modello in tuo possesso nella Fig. 1.

Organi principali Fig.1

A) Pannello d’accesso al vano bobina

B) Aspo portabobina

C) Meccanismo trainafilo

D) Cavo d’alimentazione

E) Ingresso del gas di protezione

F) Interruttore ON/OFF acceso o spento

G) Connettore torce speciali**
H) Attacco torcia MIG
1) Attacchi per cavi di saldatura

M) Selettore polarita torcia™*
O) Connettore per Sd Card.
P) Pulsante Test gas.

Q) Pulsante caricamento filo.

** (Questo componente pud 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

C) Simbolo della struttura interna della saldatrice

D) Simbolo del procedimento di saldatura previsto: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.

E) Simbolo della corrente erogata continua

F) Tipo d’alimentazione necessaria:
17 tensione alternata monofase; frequenza

G) Grado di protezione da corpi solidi e liquidi

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%)
11 eff Corrente efficace assorbita
11 max Massima corrente assorbita
K) N° Matricola
L) Peso
M) Simboli di sicurezza: Legai le Avvertenze di sicurezza
Dati tecnici torcia e trainafilo Fig.8

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.9,1.

@ 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
dell'installatore o dell'utilizzatore, verificare che possa essere connessa; (se necessario,
consultare il gestore della rete di distribuzione elettrica).

@ Al fine di soddisfare | requisiti della norma EN61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un'impedenza minore di Zmax= Fig.9,4.

» Spina d’alimentazione. Nella targa tecnica della saldatrice & indicata la corrente efficace
assorbita “I1 eff’ quando viene utilizzata alla massima potenza. Collega alla saldatrice
una spina normalizzata (2P+ T per 1Ph) di portata adeguata all’erogazione della massima
potenza Fig.9,2. Se sulla saldatrice & collegata una spina da 16A, assicurati che la
corrente efficace “I1 eff’ necessaria per I'uso che ne vuoi fare sia adeguata alla portata
della spina da 16A ed al fusibile rirtardato dell'impianto Fig.9,2.
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Preparazione del circuito di saldatura MIG

» Collega il cavo di massa alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il piu vicino possibile
al punto di lavoro.

N . k% . . . .
» Collegalatorcia” "~ alla presa della saldatrice. Seleziona la polarita della torcia**. Per
la selezione segui le indicazioni della Fig.5.

® Le torce con regolazione velocita sullimpugnatura e “Spool gun” hanno uno spinotto
che deve essere collegato nella presa Fig.1 G.

Installazione del filo continuo

Per l'installazione segui le indicazioni della Fig.3.

Il materiale ed il diametro del filo deve corrispondere con il rullino trainafilo I'ugello
portacorrente e la guaina della torcia. Se le misure non corrispondono potresti avere
problemi di scorrimento del filo.

® La pressione del pomello premifilo & importante per un corretto lavoro. Se il filo scivola,
avrai problemi di saldatura; ma se invece & troppo pressato, si potra deformare e non
scorrera liberamente nella torcia.

Funzione caricamento filo

Premi il tasto “Q” interno al vano bobina e subito dopo il pulsante sulla torcia. Il filo
viene caricato anche dopo aver rilasciato il pulsante “Q” fincheé il pulsante sulla torcia
resta premuto.

Installazione della bombola del gas di protezione** e del
riduttore di pressione**

B Assicura la bombola del gas di protezione in posizione verticale, lontano dall’'area di
saldatura. Utilizza il supporto della saldatrice o ad una parte fissa in modo che non cada
e non sia danneggiata.

Per linstallazione segui le indicazioni della Fig.4.

Funzione test gas
Premi il tasto “P” interno al vano bobina. L'elettrovalvola resta aperta finché non premi
di nuovo il pulsante, oppure si chiudera automaticamente dopo 30 secondi.

Preparazione del circuito di saldatura MMA

» Collega il cavo di massa** alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il pitl vicino possibile
al punto di lavoro.

» Collegail cavo con la pinza porta elettrodo** alla saldatrice e monta sulla pinza I'elettrodo.
Fai riferimento alle indicazioni del fabbricante degli elettrodi in merito al collegamento
ed alla corrente di saldatura.

Preparazione del circuito di saldatura TIG

» Collega il cavo di massa** alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il piu vicino possibile
al punto di lavoro.

» Collega il connettore di potenza della torcia TIG** all'attacco negativo della saldatrice
e monta I'elettrodo. La torcia deve essere dotata di rubinetto per la regolazione del
flusso di gas.

» Collega il tubo gas della torcia TIG all'uscita di un riduttore di pressione montato su di
una bombola di gas di protezione ARGON.

@ Le sezioni consigliate (mm2) per il cavo di saldatura, in base alla massima corrente
nominale erogata (I2max), sono indicate nella Fig.9,3.

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

Procedimento di saldatura: descrizione comandi e
segnalazioni

Vedi la “Guida rapida (cod 950678/2)” allegata al manuale istruzioni

Connettore per sd card

Il connettore & utile per aggiornare il software della macchina e caricare nuovi programmi
sinergici.

» A macchina spenta inserisci la sd card.

» Accendi la macchina.

Il software viene caricato. Al termine dell'aggiornamento il pannello comandi torna allo
stato normale.

» Rimuovi la sd card.

Messaggi di errore

E50 Errore in fase di aggiornamento scheda display
E52 Errore in fase di aggiornamento scheda potenza
Verifica se la sd card & funzionante e contiene il programma corretto.

E51 Errore nel controllo del firmware scheda display.
E53 Errore nel controllo del firmware scheda potenza.
Il software potrebbe essere corrotto. Prova a ricaricare il programma con la sd card.

E60 Diametro del filo di saldatura differente da quello impostato.
Hai impostato una sinergia con un diametro di filo differente da quello che é stato
montato nella macchina

E61 Sovraccarico del motore trainafilo.

E70 Guasto nella scheda di potenza.

E71 Guasto nel collegamento tra display e scheda di potenza
E72 Guasto alla scheda display

E73 Guasto alla scheda di espansione

La macchina ha un componente elettronico in avaria, € necessario l'intervento di un
centro assistenza specializzato.



Manutenzione

VAV

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

Manutenzione ordinaria effettuabile dall’operatore periodicamente in funzione dell’'uso.

« Controlla i collegamenti del tubo gas, del cavo torcia e del cavo massa.  Pulisci con
una spazzola di ferro l'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.7 « Asporta
la polvere metallica che si deposita sul meccanismo trainafilo. « Pulisci la guaina guidafilo
con solventi anidri e sgrassanti ed asciuga con aria compressa. « Controlla 'usura delle
Etichette di avvertenza. « Sostituisci le parti usurate.

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto o qualificato in ambito
elettromeccanico periodicamente, in funzione dell’uso.

« Ispeziona l'interno della saldatrice e rimuovi la polvere depositata sulle parti elettriche
(usa aria compressa) e sulle schede elettroniche (usa una spazzola molto morbida o dei
prodotti appropriati).

« Verifica che le connessioni elettriche siano ben serrate e che i cablaggi non abbiano
l'isolante danneggiato.

Instruction Manual

A\

Read this Instruction manual and “Safety warnings” (950900) carefully before
using the welding machine.

Description of the welding machine

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

The electrical characteristic of the transformer is flat (constant voltage).

The welding machine is a current transformer for manual arc welding using MMA coated
electrodes and TIG with a torch that strikes the arc on contact.

The delivered current is direct.

The electrical characteristic of the transformer is of the falling type.

The welding machine is built using electronic INVERTER technology.

This manual refers to a range of welding machines that differ in some of their
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) Couplings for welding cables.
M) Voltage change terminal board**
O) Sd card connector

P) Gas test function

Q) Wire load function

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

Technical data

A data plate is affixed to the welding machine. Fig. 2 shows an example of this plate.
A) Constructor name and address
B) European reference standard for the construction and safety of welding equipment
C) Symbol of the welding machine internal structure
D) Symbol of the foreseen welding process: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.
E) Symbol of the continuous current delivered
F) Input power required:
17 alternate single 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

U0V 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

M) Safety symbols: Refer to Safety Warnings
Technical data for torch and wire feeder Fig.8
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Starting up

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. 9,1.

@ 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).

® In order to comply with the requirements set out in the EN61000-3-11 (Flicker) standard,
it is advisable to connect the welder to the supply network interface points having an
impedance lower than the reference Zmax = Fig.9,4.

» Power plug. The effective absorbed current “I1 eff” is indicated on the technical
plate of the welding machine, when it is used at maximum power. Connect the
welding machine to a normalized plug (2P+T per 1Ph) of capacity sufficient
to deliver maximum power. Fig 9,2. If a 16A plug is connected to the welding
machine, make sure that the effective “I1 eff’ current required for the desired use is
adequate to the 16A plug capacity and the slow blow fuse of the system. Fig 3,2.

Preparing the welding circuit MIG

» Connect the ground lead to the welding machine and to the piece to be welded, as close
as possible to the point to be welded.

> Connect the torch™™ to the welding machine socket. Select the polarity of the torch**.
For selection follow the instructions in Fig.5 .

@ The torches with speed controls on the handle and Spool guns have a pin that must
be connected in the socket G Fig. 1.

Installing the continuous wire

For installation, follow the instructions in Fig. 3.

The material and diameter of the wire must correspond to the wire feeder roller, the
contact tip and the torch liner. If the measurements do not match, there may be problems
with the smooth running of the wire.

® The pressure of the wire pressing knob is important for correct operation. If the wire
slips, there will be problems with the welding; if on the other hand it is too tight, it may
be deformed and will not run smoothly through the torch.

Wire load function

Press the button “Q” inside the coil compartment and then the button on the torch. The
wire is loaded even after releasing the button “Q” until the button on the torch is pressed.

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. 4.

Gas test function

Press the button “P” inside the coil compartment. The solenoid valve remains open until
the button is pressed again, or it will close automatically after 30 seconds.

Preparing the welding circuit MMA

» Connect the ground lead** to the welding machine and to the piece to be welded, as
close as possible to the point to be welded.

» Connect the cable with the electrode holder gripper** to the welding machine and mount
the electrode on the gripper. Refer to the electrode manufacturer’s instructions concerning
connection and welding current.

Preparing the welding circuit TIG

» Connect the ground lead** to the welding machine and to the piece to be welded, as
close as possible to the point to be welded.

» Connect the TIG torch** power connector to the negative attachment on the welding
machine and mount the electrode. The torch must be fitted with a gas flow adjustment
valve.

» Connect the TIG torch gas pipe to the output of the pressure reducer mounted on an
ARGON protection gas cylinder.

@ The recommended sections (mm2) of the welding cable, based on the maximum
delivered rated current (12 max), are shown in Fig. 9,3.
** (This component may not be included with some models).

Welding process: description of controls and signals
Refer to Quick guide (950678/2) annexed to this manual.

Sd card connector

The connector is useful for updating the software of the machine and uploading new
synergistic programs.

» Insert the sd card when the machine is off.

» Switch on the machine.

The software is loaded. At the end of the update the control panel gets back to the normal
status.

» Remove the sd card.



Error messages

E50 Error while updating display board
E52 Error while updating power board
Check if the sd card is working and contains the correct program.

E51 Error while checking display board firmware.
E53 Error while checking power board firmware.
The software may be corrupt. Try reloading the program with the sd card.

E60 Welding wire diameter other than the set one.
You have set a synergy with wire diameter other than the one mounted on the machine

E61 Wire feed motor overload.

E70 Power board fault.

E71 Display and power board connection fault
E72 Display board fault

E73 Expansion board fault

The machine has a faulty electronic component. Contact a specialized service center.

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 worn. « Clean the outside of the
welder with a damp cloth.

Every time the wire spool is replaced:

» Check the alignment, cleanliness and state of wear of the wire roll Fig.7. + Remove
any metal powder deposited on the wire feeder mechanism. ¢ Clean the wire guide liner
with anhydrous solvent and grease remover and dry with compressed air. * Check the
condition of the warning labels. « Replace any worn parts.

Extraordinary maintenance to be carried out by expert staff or qualified electrical
mechanics periodically depending on use.

« Inspect the inside of the welder and remove any dust deposited on the electrical parts
(using compressed air) and the electronic cards (using a very soft brush and appropriate
cleaning products). « Check that the electrical connections are tight and that the insulation
on the wiring is not damaged.

Maintenance

FR

Manuel d’instruction

A\

Lire attentivement ce Manuel d’instructions +
(950900) avant d’utiliser la soudeuse.

“Avverissements de sécurité”

Description de la soudeuse

La soudeuse est un générateur de courant pour le soudage a fil continu, communément
appelée MIG / MAG, étudiée pour souder des aciers au carbone ou faiblement alliés, des
aciers inoxydables et de I'aluminium a I'aide d’un gaz de protection. La caractéristique
électrique du transformateur est plate (tension constante).

La soudeuse est un transformateur de courant pour le soudage manuel a I'arc avec
électrodes enrobées MMA et TIG et une torche d’amorgage de I'arc par contact.

Le courant fourni est continu (+ -).

La caractéristique électrique du transformateur est plongeante.

La soudeuse est congue avec la technologie électronique INVERTER.

Ce manuel se référe a une série de soudeuses qui se différencient en raison de certaines
de leurs caractéristiques. Identifier son modele sur la Fig. 1.

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

1) Connecteurs pour les cables de soudage.
M) Boite a bornes de changement de tension**
O) Connecteur pour carte Sd

P) Fonction de test de gaz

Q) Fonction de chargement du fil

** (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
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D) Symbole du procédé de soudage prévu : D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.

E) Symbole du courant continu fourni

F) Type d’alimentation nécessaire:
17 tension alternative monophasée ; 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).

A/V 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.8

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.9,1.

® 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).

® Afin de satisfaire les exigences de la réglementation EN61000-3-11 (Flicker), nous vous
conseillons de raccorder la soudeuse aux points d’interface du réseau d’alimentation
qui présentent une impédance mineure de Zmax= Fig.9,4.

» Fiche d’alimentation. Sur la plaque technique de la soudeuse est indiqué le courant
efficace absorbé « 11 eff » quand elle est utilisée a la puissance maximale. Raccorder a
la soudeuse une fiche normalisée (2P+ T pour 1Ph) de portée adaptée a la distribution
de la puissance maximale Fig.9.2. Si une fiche de 16A est raccordée a la soudeuse,
s’assurer que le courant efficace « |1 eff » nécessaire pour I'utilisation que I'on veut en
faire soit adapté a la portée de la fiche de 16A et au fusible retardé de l'installation Fig.9.2.

Préparation du circuit de soudage MIG

» Raccorder le cable de masse a la soudeuse et a la piéce a souder, le plus pres possible
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 positive “+” pour tous les
autres fils. Pour effectuer la sélection, suivre les indications de la Fig.5 .

® Les sections conseillées (mm2) pour le cable de soudage sont indiquées en fonction
du courant nominal maximum fourni (12 max.) sur la Fig.4,3.

(D Les torches avec possibilité de réglage de la vitesse sur la poignée et la “Spool gun*
ont une goupille qui doit étre branchée dans la prise G Fig.1.

Installation du fil continu

Pour effectuer l'installation, suivre les indications de la Fig.3.

Le matériel et le diamétre du fil doivent correspondre au galet du dévidoir Fig.6,5,a, a la
buse porte-courant Fig.6,9,b et a la gaine de la torche. Siles mesures ne correspondent
pas, le fil pourrait avoir des problémes de glissement.

(D Le serrage du volant a main Fig.6,5,c est une opération importante pour obtenir un bon
travail. Si le fil glisse, des problemes de soudage se présenteront. Si en revanche, il
est trop pressé, il pourra se déformer et ne glissera plus librement dans la torche. Une
facon d’effectuer le premier réglage est la suivante : visser le volant & main jusqu'a
ce qu’il commence a entrainer le fil, puis, si le fil est souple (aluminium, fil fourré) le
resserrer d’un tour supplémentaire. Si le fil est dur (acier, inox, etc.) le resserrer de
trois tours supplémentaires.

® Pour enlever aisément le fil continu de la soudeuse, couper le fil entre la bobine et le
dévidoir. Le tenir bien ferme, puis 'attacher a la bobine. Ouvrir ensuite le bras guide-
fil et a 'aide d’une paire de pinces sortir du c6té de la torche le morceau de fil qui se
trouve a l'intérieur de la torche.

Fonction de chargement du fil

Appuyer sur la touche “Q” a l'intérieur du compartiment bobine et immédiatement apres
sur le bouton de la torche. Le fil est également chargé aprés avoir relaché le bouton “Q”
jusqu’a ce que le bouton de la torche soit enfoncé.

Installation de la bouteille de gaz de protection** et du
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 l'installation, suivre les indications de la Fig.4.



Fonction de test de gaz

Appuyer sur la touche “P” a lintérieur du compartiment bobine. L'électrovanne
reste ouverte jusqu’a ce que I'on appuie a nouveau sur le bouton ou elle se ferme
automatiquement aprés 30 secondes.

Préparation du circuit de soudage MMA

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

» Raccorder le cable a la soudeuse a I'aide de la pince porte-électrode** et placer
I'électrode sur la pince. Se référer aux indications fournies par le fabricant des électrodes
pour le raccordement et le courant de soudage.

Préparation du circuit de soudage TIG

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

» Raccorder le connecteur de puissance de la torche TIG** au connecteur négatif de la
soudeuse et mettre I'électrode en place.

» Raccorder le tube de gaz de la torche TIG a la sortie d’'un réducteur de pression placé
sur une bouteille de gaz de protection ARGON. La torche doit étre dotée d’un robinet
pour le réglage du flux de gaz

@ Les sections conseillées (mm2) pour le cable de soudage sont indiquées en fonction
du courant nominal maximum fourni (12 max.) sur la Fig.9,3.

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

Procédure de soudure : description des commandes
et des signaux

Voir le “Guide rapide (code 950678/2)” joint au manuel d’instructions.

Connecteur pour carte Sd

Le connecteur est utile pour la mise a jour du logiciel de la machine et le chargement de
nouveaux programmes synergiques.

» Insérer la carte SD @ machine éteinte.

» Allumer la machine.

Le logiciel est chargé. Lorsque la mise a jour est terminée, le panneau de commande
revient a son état normal.

» Retirer la carte SD.

Messages d’erreur

E50 Erreur durant la mise a jour de la fiche écran
E52 Erreur lors de la mise a jour de la carte d’alimentation
Vérifier si la carte SD fonctionne et contient le bon programme.

E51 Erreur dans la vérification du firmware de la carte écran.
E53 Erreur dans le controle du firmware de la carte alimentation.
Le logiciel peut étre corrompu. Essayer de recharger le programme avec la carte SD.

E60 Diametre du fil de soudure différent de celui réglé.
Vous avez mis en place une synergie avec un diametre de fil différent de celui qui était
monté dans la machine

E61 Surcharge du moteur du dévidoir.

E70 Défaut dans la carte d’alimentation.

E71 Défaut dans la connexion entre I'écran et la carte d’alimentation
E72 Défaut dans la carte écran

E73 Défaut dans la carte d’extension.

La machine est équipée d’un composant électronique défectueux ; l'intervention d’un
centre de service spécialisé est nécessaire.

VAV

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

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

« Controler les raccordements du tuyau du gaz, du cable de la torche et de masse. ¢
A raide d’une brosse en fer, nettoyer la buse porte-courant et le diffuseur de gaz. Les
remplacer lorsqu’ils sont usés. « Nettoyer I'extérieur de la soudeuse avec un chiffon
humide.

A chaque fois que la bobine de fil est remplacée :

« Controler que le galet d’entrainement du fil est aligné, propre et que son état d’'usure est correct.
Fig.7 « Enlever la poussiére métallique qui se dépose sur le mécanisme d’entrainement du fil.
« Nettoyer la gaine guide-fil avec des solvants anhydres et dégraissants. Sécher avec de lair
comprimé. « Contrdler l'usure des Etiquettes d’avertissement. » Remplacer les parties usées.
Entretien extraordinaire gue du personnel expert ou qualifié doit effectuer régulierement,
en fonction de I'utilisation faite.

» Controler l'intérieur de la soudeuse et enlever la poussiére déposée sur les parties
électriques (utiliser de I'air comprimé) et sur les cartes électroniques (utiliser une brosse
tres souple ou des produits adéquats). « Vérifier que les connexions électriques sont bien
resserrées et que l'isolant des cablages n’est pas endommagé.

Entretien
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Antes de utilizar la soldadora lea atentamente el “Manual de instrucciones + .
“Advertencias de seguridad” (950900).

Descripcion de la soldadora

La soldadora es un generador de corriente para la soldadura de hilo continuo, usualmente
denominada MIG / MAG, apta para soldar, con la ayuda de un gas protectivo, aceros al
carbono o débilmente aleados; aceros inoxidables y de aluminio.

La caracteristica eléctrica del transformador es plana (tensién constante).

La soldadora es un transformador de corriente para la soldadura manual por arco con
electrodos revestidos MMA'y TIG con una antorcha de encendido del arco por contacto.
La corriente suministrada es continua.

La caracteristica eléctrica del transformador es de pendiente.

La soldadora ha sido realizada con tecnologia electrénica INVERTER.

El manual se refiere a una serie de soldadoras que se diferencian entre si en algunas
caracteristicas. Identifique su modelo en la Fig. 1.

Piezas principales Fig.1

A) Panel de acceso a la sede de la bobina

B) Carrete porta bobina

C) Devanadora de hilo

D) Cable de alimentacion

E) Entrada del gas de proteccién

F) Interruptor ON/OFF de encendido y apagado
G) Conectador antorchas especiales**

H) Conexién antorcha

I) Conexiones para los cables de soldadura / Conexién antorcha.
M) Caja de bornes de cambio tension**

O) Conector para la tarjeta sd

P) Funcion prueba gas

Q) Funcién de carga del alambre

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

Datos técnicos

La placa de datos esta colocada en la soldadora. La Fig.2 es un ejemplo de dicha placa.
A) Nombre y direccién del fabricante.
B) Norma europea de referencia para la fabricacion y la seguridad de las
instalaciones de soldadura.
C) Simbolo de la estructura interna de la soldadora.
D) Simbolo del procedimiento de soldadura previsto: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.
E) Simbolo de la corriente continua
distribuida.
F) Tipo de alimentacién necesaria:
17 tension alterna monofasica, frecuencia
G) Grado de proteccion de cuerpos soélidos 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

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

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

X Servicio de soldadura. Indica el tiempo 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. (e]. 60%
significa 6 min. de trabajo y 4 min. de descanso).
AV 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%)
1 eff Corriente eficaz absorbida
11 max Corriente maxima 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.8

Puesta en funcionamiento

Ensamblaje y conexion eléctrica

Ensamble las partes separadas que se encuentran en el embalaje Fig.10.

Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tension y la frecuencia correspondientes
a la soldadora y que esté dotada de un interruptor automatico apto para la corriente
maxima nominal suministrada (12 max.) Fig.9,1.

>
>

@ Este equipo no forma parte de los requisitos de la norma IEC/EN61000-3-12. Si se
conecta a una red de alimentacién publica a baja tensién, es responsabilidad del
instalador o del usuario comprobar que pueda ser conectada (si fuera necesario,
consultar con el operador de la red de distribucién eléctrica).

@ Para cumplir con los requisitos de la norma EN61000-3-11 (Flicker) se recomienda
conectar la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que presentan
una impedancia menor a Zmax = Fig.9,4.

» Enchufe de corriente. En la placa técnica de la soldadora se indica la corriente eficaz
absorbida “I1 eff’ cuando la maquina es utilizada a la maxima potencia. Conecte a la
soldadora una clavija normalizada (2P+ T para 1Ph) de alcance adecuado al suministro
de la maxima potencia Fig.9,2. Si se conecta a la soldadora una clavija de 16A,



asegurese de que la corriente eficaz “I1 eff’ necesaria para el uso que se quiere hacer,
sea adecuada al alcance de la clavija de 16A y al fusible retrasado de la instalacion
Fig.9,2.

Preparacion del circuito de soldadura MIG

» Conecte el cable de masa a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

» Conecte la antorcha** a la toma de la soldadora.

» Seleccione la polaridad de la antorcha**. Para la seleccién siga las indicaciones de
la Fig.5 .

@ Las antorhcas con la regulacion de velocidad en la empufiadura y “Spool gun” (pistola
de carrete) poseen una clavija que debe ser conectada a la toma G Fig.1.

Instalacion del hilo continuo

Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig.3.

El material y el diametro del hilo debe corresponder al carrete de arrastre del hilo, a la
punta de contacto y a la funda de la antorcha. Si las medidas no corresponden, podria
tener problemas con el deslizamientos del hilo.

@ La presion del pomo prensa hilo 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..

Funcién de carga del alambre

Pulsa el botén “Q” dentro de la caja de la bobina y después el boton en la antorcha.
El alambre se carga incluso después de soltar el botén “Q” hasta que se mantenga
presionado el botén de la antorcha.

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

B Coloque la bombona de gas de protecciéon en posicién 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 instalacién siga las instrucciones de la Fig.4.

Funcion prueba gas

Pulsa el botén “P” dentro de la caja de la bobina. La electrovalvula permanece abierta
hasta que presiones nuevamente el botdn, o se cerrara automaticamente después de
30 segundos.

Preparacion del circuito de soldadura MMA

» Conecte el cable de masa** a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

» Conecte el cable con la pinza porta-electrodos** a la soldadora y monte el electrodo
en la pinza. Haga referencia a las instrucciones del fabricante de electrodos por lo que
respecta a la conexion y la corriente de soldadura.

Preparacion del circuito de soldadura TIG

» Conecte el cable de masa** a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

» Conecte el conectador de potencia de la antorcha TIG** a la conexion negativa de la
soldadora y monte el electrodo. La antorcha debe estar dotada de un grifo para regular
el flujo de gas.

» Conecte el tubo de gas a la antorcha TIG en la salida de un reductor de presién montado
en una bombona de gas de proteccion ARGON.

@ Las secciones recomendadas (mm2) para el cable de soldadura, en base a la corriente
maxima nominal suministrada (12 max), se ilustran en la Fig.9,3.
** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).

Procedimiento de soldadura: descripcion mandos y

sefnalaciones
Véase la “Guia rapida (cod 950678/2)” adjunta al manual de instrucciones

Conector para la tarjeta sd

El conector es util para actualizar el software de la maquina y cargar nuevos programas
sinérgicos.

» Inserta la tarjeta sd cuando la maquina esté apagada.

» Arranca la maquina.

El software se carga. Al final de la actualizacién, el panel de control vuelve al estado
normal.

» Retira la tarjeta sd.

Mensajes de error

E50 Error durante la actualizacién de la tarjeta de pantalla
E52 Error durante la actualizacién de la tarjeta de alimentacion
Comprueba si la tarjeta sd estéa trabajando y si contiene el programa correcto.

E51 Error en el control de firmware tarjeta de pantalla.
B Error en el control del firmware tarjeta de alimentacion.
El software puede estar dafiado. Intenta volver a cargar el programa con la tarjeta sd.

E60 Diametro del alambre de soldadura diferente del que se ha configurado.
Configuraste una sinergia con un diametro de alambre diferente al que se monté en la
maquina

E61 Sobrecarga del motor del sistema de arrastre del alambre.

E70 Averia en la tarjeta de alimentacion.

E71 Averia en la conexion entre display y tarjeta de alimentacion

E72 Averia en la tarjeta display
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E73 Averia en la tarjeta de la extensiéon
La maquina tiene un componente electronico en averia, es necesaria la intervencién de
un centro de atencion especializado.

VAV

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion antes de

efectuar cualquier operacién de mantenimiento.

Mantenimiento ordinario. El operador puede efectuar el mantenimiento periddicamente

en funcién del uso.

« Controle las conexiones del tubo de gas, del cable de la antorcha y del cable de masa. «

Limpie con un cepillo de hierro la boquilla porta corriente y el difusor de gas. Sustitiyalos

en caso de que estén desgastados. ¢ Limpie la soldadora externamente con un pafo

humedo.

Cada vez que sustituya la bobina de hilo:

« Verifique la alineacion, la limpieza y el estado de desgaste del rodillo de arrastre del

hilo. Fig.7  Elimine el polvo metalico que se deposita en la devanadora del hilo. « Limpie

la funda de la guia del hilo con solventes anhidridos y desincrustantes y seque mediante

aire comprimido. ¢ Verifique el estado de desgaste de la etiqueta de advertencia. *

Sustituya las partes desgastadas.

Mantenimiento extraordinario. EI mantenimiento extraordinario debe ser efectuado
eriédicamente por personal experto o calificado en el campo electromecanico, en

funcién del uso.

« 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 electronicas (utilice un cepillo

suave o productos apropiados). « Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien

apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.

Mantenimiento

PT

Manual de instrugcoes
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Antes de utilizar a soldadora ler com atengdo o Manual de instrugdes +
“Adverténcias de seguranga” (950900).

Descri¢ao da soldadora

A soldadora é um gerador de corrente para a soldadura de tipo fio continuo, geralmente
denominada MIG / MAG, adequado para a soldadura, com o auxilio de um gas protector,
de ago ao carbono ou debilmente ligados; de ago inoxidavel e de aluminio.

A caracteristica eléctrica do transformador é do tipo chata (tensdo constante).

A soldadora é um transformador de corrente para a soldadura manual por arco com
eléctrodos revestidos MMA e TIG com um magarico de escorva do arco por contacto.
A corrente fornecida é continua.

A caracteristica eléctrica do transformador é do tipo com abaixamento de tenso.

A soldadora é realizada com a tecnologia electronica INVERTER.

O manual refere-se a uma série de soldadoras que se diferenciam entra elas por
algumas caracteristicas. Identificar o modelo em seu possesso na Fig. 1.

Orgaos principais Fig.1

A) Painel de acesso ao alojamento da bobina
B) Carretel porta-bobina

C) Mecanismo de tracgdo do fio

D) Cabo de alimentagéo

E) Entrada do gas de protecgao

F) Interruptor ON/OFF ligado ou desligado
G) Conector magaricos especiais**

H) Ligagéo do magarico

I) Conexdes para os cabos de soldadura.
M) Régua de bornes troca tensao**

0O) Conector do cartdo SD

P) Funcéo test gas

Q) Fungao de carregamento do fio

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

Dados técnicos

A placa de dados esta presente na soldadora. A Fig.2 € um exemplo da propria placa.

A) Nome e enderego do fabricante

B) Norma europeia de referéncia para a fabricagéo e a seguranga das instalagées
para soldadura

C) Simbolo da estrutura interior da soldadora

D) Simbolo do procedimento de soldadura previsto: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.

E) Simbolo da corrente fornecida continua

F) Tipo de alimentagdo necessaria:
17 tenséo alternada monofasica; frequéncia

G) Grau de proteccéo 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 alimentacédo
U1 Tens&o de alimentagéo (tolerancia admitida: +/- 10%)
1 eff Corrente eficaz absorvida
11 max Maxima corrente absorvida
K) N° de matricula
L) Peso
M) Simbolos de seguranga: Ler as adverténcias de seguranca
Dados técnicos do magarico e tracgéo do fio Fig.8

Por a funcionar

Montagem e ligacao eléctrica

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

» Verificar que a linha eléctrica fornega a tensao e a frequéncia correspondentes a da
soldadora e que esteja equipada com um interruptor automatico adequado para a
maxima corrente nominal fornecida (I2max) Fig.9,1.

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

@ Para estar em conformidade com os requisitos da norma EN61000-3-11 (Flicker),
recomenda-se conectar a soldadora nos pontos de interface da rede de alimentagéo
que apresentam uma impedancia menor que Zmax = Fig.9,4.

» Tomada de alimentagao. Na placa técnica da maquina de solda é indicada a corrente
eficaz absorvida “I1 eff’ quando esta é utilizada na poténcia maxima. Conectar a maquina
um plugue de acordo com as normas (2P + T para 1Ph) com capacidade adequada para
o fornecimento de poténcia maxima Fig. 9,2. Se a maquina de solda esta conectada
a uma tomada 16A, certifique-se de que a corrente eficaz “I1 eff’ necessaria para o
uso requerido seja adequada para o alcance do plugue 16A e ao fusivel retardado da
instalag&o Fig. 9,2.

Preparagéao do circuito de soldadura MIG

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

. . *%
» Ligar o magarico” ~ na tomada da soldadora.
» Seleccionar a polaridade do magarico**. Para seleccionar seguir as indicagdes da Fig.5 .

@ Os magaricos com regulagéo da velocidade no empunhadura e “Spool gun” tém um
pino que deve ser ligado na tomada G Fig.1.

Instalagao do fio continuo

Para a instalagéo seguir as indicacdes da Fig.3.

O material e o didmetro do fio deve corresponder com o rolo de traccéo do fio, a ponteira
porta-corrente e a capa do magarico. Se as medidas ndo corresponderem pode-se ter
problemas de deslizamento do fio.

@ A pressado do punho prensa-fio € importante para um trabalho correcto. Se o fio
escorregar, havera problemas de soldadura; mas se ao invés for demasiadamente
prensado, pode-se deformar e ndo deslizara livremente no magarico.

Func¢ao de carregamento do fio

Pressione a tecla “Q” dentro do compartimento da bobina, e logo em seguida o botéo
sobre a tocha. O fio também é carregado depois de soltar a tecla “Q” até que o botao na
tocha seja pressionado.

Instalagéo da botija do gas de protec¢cao** e do redutor de
pressao**

B Assegurar a botija do gas de proteccdo em posigao vertical, distante da area de
soldadura. Usar o suporte da soldadora ou uma parte fixa para que ndo caia e ndo
fique prejudicada.

Para a instalagao seguir as indicagdes da Fig.4.

Funcao test gas

Pressione a tecla “P” dentro do compartimento da bobina. A eletrovalvula permanece
aberta até que vocé pressione novamente o botdo, ou entédo fechara automaticamente
apods 30 segundos.

Preparagao do circuito de soldadura MMA

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

» Conectar o cabo com a pingca porta-eléctrodo** na soldadora e montar na pinga o
eléctrodo. Usar como referéncia as indicagdes do fabricante dos eléctrodos sobre a
conexao e a alta corrente de soldadura.

Preparagao do circuito de soldadura TIG

» Conectar o cabo de massa** na soldadora e na pega a trabalhar, 0 mais proximo
possivel do ponto de trabalho.

» Conectar o conector de poténcia do magarico TIG** no terminal negativo da soldadura e
monta o eléctrodo. O magarico deve ter uma torneira para a regulacéo do fluxo de gas.

» Conectar o tubo de gas do magarico TIG na saida de um redutor de pressdo montado
em uma botija de gas de protecgdo ARGON.

@ As secgdes aconselhadas (mm2) para o cabo de soldadura, com base na maxima
corrente nominal fornecida (12max), estéo indicadas na Fig.9,3.
** (Este componente pode nao estar incluido em alguns modelos).
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Procedimento de soldadura: descricdo comandos e
sinalizagoes
Veja o “Guia rapido (cod 950678/2)" anexado ao manual de instrugcdes

Conector do cartdao SD

O conector € Util para atualizar o software da maquina e para carregar novos programas
sinérgicos.

» Com a maquina desligada, insira o cartdo SD

» Ligue a maquina.

O software sera carregado. Ao final da atualizacéo, o painel de controle retorna ao estado
normal.

» Remova o cartdo SD.

Mensagens de erro

E50 Erro ao atualizar a placa de display
E52 Erro ao atualizar a placa de poténcia
Verifique se o cartédo SD esta funcionando e contém o programa correto.

E51 Erro na verificagao do firmware da placa de display.
E53 Erro na verificagao do firmware da placa de poténcia.
O software pode estar corrompido. Tente recarregar o programa com o cartdo SD.

E60 Diametro do fio de soldagem diferente do definido.

Vocé ajustou uma sinergia com um didmetro do fio diferente daquele que foi montado
na maquina

E61 Sobrecarga do motor do alimentador do fio.

E70 Falha na placa de poténcia.

E71 Falha na conexao entre o display e a placa de poténcia

E72 Falha na placa do display

E73 Falha na placa de expanséo

A maquina possui um componente eletrénico com problema, é necessario a intervengao
de um centro de servigo especializado.

VAV

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentacdo antes de efectuar
operagdes de manutengao.

Manutencao ordinaria efectuavel pelo operador periodicamente em fungéo do uso.

« Controlar as ligagdes do tubo de gas, do cabo do macarico e do cabo de massa. *
Limpar com uma escova de ferro a ponteira porta-corrente e o difusor de gas.Substitua-
os se estiverem desgastados. - Limpar a soldadora no exterior com um pano hdmido.
Em cada substituicdo da bobina de fio:

 Controlar o alinhamento, a limpeza e o estado de desgaste do rolo de tracgdo do
fio. Fig.7 « Remover o pé metalico que se deposita no mecanismo de tracgéo do fio.
* Limpar a coifa guia-fio com solventes anidridos e desengordurantes e secar com ar
comprimido. « Controlar o desgaste das etiquetas de adverténcia. < Substituir as partes
desgastadas.

Manutencgao extraordinaria efectudvel por pessoal experto ou qualificado em ambito
electromecénico periodicamente, em fung¢éo do uso.

« Inspeccionar o interior da soldadora e remover o p6é depositado nas partes eléctricas
(usar ar comprimido) e nas placas electronicas (usar uma escova muito macia ou
produtos apropriados). « Verificar que as ligagdes eléctricas estejam bem apertadas e
que o isolante das fiagdes ndo esteja prejudicado.

Manutencgao



Bedienungsanleitung

A\

Vor dem Gebrauch der SchweiBmaschine ist die Bedienungsanleitung +
“Sicherheitshinweise” (950900) aufmerksam zu lesen.

Beschreibung der SchweiBmaschine

Die Schweifmaschine ist ein Stromgenerator fir das Ublicherweise mit MIG/IMAG
bezeichnete Schweilen mit kontinuierlich zugefiihrtem Schweifldraht und ist unter
Verwendung eines Schutzgases zum SchweiRen von Kohlestahl oder niedrig legiertem
Stahl, Edelstahl und Aluminium geeignet.

Es wird ein Transformator mit konstanter Spannung verwendet.

Die Schweimaschine ist ein Stromtransformator zum manuellen Lichtbogenschweiften
mit verkleideten Elektroden MMA und TIG mit einem Lichtbogenbrenner, der sich durch
Kontakt entzlindet.

Sie Schweifmaschine wird mit Gleichstrom betrieben.

Es handelt sich um einen Fallstrom-Transformator.

Die SchweilBmaschine ist mit der elektronischen INVERTER-Technologie ausgestattet.

Das Handbuch bezieht sich auf eine Reihe von Schweilmaschinen, die sich durch einige
Eigenschaften voneinander unterscheiden. Das SchweiBmaschinenmodell auf Abb.1
identifizieren.

Hauptbauteile Abb.1

A) Zugangstafel zum Spulenfach

B) Spulenhaspel

C) Drahtzufiihrmechanismus

D) Netzkabel

E) Schutzgaseintritt

F) ON/OFF-Schalter

G) Verbinder fur Spezial-Brenner**

H) Brenneranschluss

1) SchweiRkabelanschlisse

M) Spannungsanderungs-Klemmbrett**
O) Anschluss fiir SD-Karte

P) Test-Funktion Gas

Q) Drahtladefunktion

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

Technische Daten

Das Datenschild ist an der Schweifimaschine angebracht. Abb. 2 ist ein Beispiel flir das
Datenschild.
A) Name und Anschrift des Herstellers
B) Europaische Bezugsnorm flir den Bau und die Sicherheit von Schweilanlagen
C) Symbol der SchweilRmaschineninnenstruktur
D) Symbol des vorgesehenen Schweillverfahrens: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.
E) Symbol des abgegebenen Gleichstroms
F) Erforderliche Stromversorgung:
17 Einphasen-Wechselspannung; Frequenz
G) Schutzgrad vor festen Kérpern und Flissigkeiten
H) Auf die Méglichkeit des Gebrauchs der Schweilmaschine in elektrischen
Entladungen ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol
1) Schweilkreisleistungen

U0V  Mindest- und Hochstspannung des Leerlaufspitzenstroms (gedffneter
SchweilRkreis).
12,U2 Strom und entsprechende normalisierte Spannung, die die

Schweilmaschine abgibt.
X Schweilbetrieb. Gibt an, wie lange die Schweillmaschine arbeiten kann,
und wie lange sie zwecks Abkiihlen 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 beziiglich der Netzleitung
u1 Speisespannung : (zuldssige Abweichung: +/- 10%)
11 eff Effektivstromaufnahme
11 max Héchste Stromaufnahme
K) Seriennummer
L) Gewicht
M) Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen

Technische Daten Brenner und Drahtzuffhrer Abb.8
Inbetriebnahme

Zusammenbau und Stromanschluss

» Die in der Packung enthaltenen Teile zusammenbauen Abb.10.

> Uberpriifen, dass die Spannung und Frequenz der Stromleitung mit der von der
Schweilmaschine geforderten Spannung und Frequenz tibereinstimmt und dass die
Stromleitung mit einer der héchsten Nennstromabgabe entsprechenden Selbstschalter
ausgestattet ist (12 max) Abb.9,1.

@ Dieses Gerat fallt nicht unter die Anforderungen der Norm IEC/EN61000-3-12. Wird
es an ein offentliches Niederspannungsnetz angeschlossen, haben der Installateur
oder der Anwender die Verantwortung, die Moglichkeit dieses Anschlusses zu prifen
(bei Bedarf ist der Stromnetzbetreiber hinzuzuziehen).

@ Hinsichtlich der Einhaltung der Anforderungen der Norm EN61000-3-11 (Flicker) wird
zum Anschluss des Schweillgerates an die Schnittstellen des Stromnetzes geraten,
die eine geringere Impedanz als Zmax= Abb.9,4 aufweisen.
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» Netzstecker. Auf dem Typenschild des Schweillgerats ist der Effektivwert der
Stromaufnahme “I1 eff’ angegeben, bezogen auf den Gebrauch des Schweillgerats
mit maximaler Leistung. Einen Stecker Typ 2P + T fur 1 P mit dem Stromkabel des
Schweillgerats verbinden. Der Stecker muss Uber eine angemessene Stromfestigkeit
fur die maximale ausgegebene Leistung verfligen (Abb. 9.2). Wenn das Stromkabel
des Schweillgerats mit einem 16 A Stecker verbunden wird, muss sichergestellt werden,
dass der Effektivwert der Stromaufnahme “I1 eff”, der flr den vorgesehenen Gebrauch
erforderlich ist, fur die Stromfestigkeit des 16 A Steckers und die trége Sicherung der
Anlage geeignet ist (Abb. 9.2).

Vorbereitung des Schweikreises MIG

» Das Massekabel an die Schweifmaschine und mdglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlieRen.

Den Brenner** an die Steckdose der Schweilmaschine anschlieRen.

Einstellung der Brennerpolaritat**. Zum Einstellen der Polaritat sind die Anweisungen
von Abb.5 zu befolgen.

>
>

@ 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 Schweifdrahts

Bei der Installation sind die Anleitungen auf Abb.3 zu befolgen.

Das Material und der Drahtdurchmesser missen mit der Drahtzufiihrerrolle der
Drahtzufiihrerspitze und dem Brennermantel Ubereinstimmen. Wenn die MaRe nicht
Ubereinstimmen, kann es zu Problemen bei der Drahtzufiihrung kommen.

Drahtladefunktion

(D Driicken Sie die Taste “Q” innerhalb des Spulenfachs und unmittelbar danach den
Knopf am Schweilbrenner. Der Draht wird auch nach dem Loslassen der Taste “Q”
geladen, solange die Taste am Brenner gedriickt wird.

Installation der Schutzgasflasche** und des Druckminderers**

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

Bei der Installation sind die Anleitungen auf Abb. 4 zu befolgen.

Test-Funktion Gas

Driicken Sie die Taste “P” im Spulenfach. Das Magnetventil bleibt gedffnet, bis Sie die
Taste erneut driicken, oder sie wird automatisch nach 30 Sekunden geschlossen.

Vorbereitung des Schweikreises MMA

» Das Massekabel** an die Schweillmaschine und mdglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlieRen.

» Das Kabel mit der Elektrodenzange** hinter dem Massekabel an die Schweilmaschine
anschliefen und die Elektrode in die Zange einsetzen. Dabei sind die Anweisungen des
Elektrodenherstellers beziiglich Anschluss und Schweillstrom zu befolgen.

@ Bei den Gleichstrom angebenden Schweiflmaschinen wird ein Grofteil der
Elektroden an den positiven Anschluss anegschlossen, nur einige Elektroden (z.B.
mit Rutiliberzug) werden an den negativen Anschluss angeschlossen.

Vorbereitung des Schweikreises TIG

» Das Massekabel** an die Schweillmaschine und moglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlieRen.

» Den Leistungsstecker des TIG-Brenners hinter dem Massekabel** an den negativen
Anschluss der Schweifimaschine anschlief3en und die Elektrode installieren. Der Brenner
muss mit einem Hahn zur Regulierung des Gasflusses versehen sein.

» Den Gasschlauch des TIG-Brenners an den Ausgang eines Druckminderers anschlief3en,
der seinerseits an einer ARGON-Schutzgasflasche installiert ist.

@ Der auf der Basis der héchsten Nennstromabgabe (12 max) empfohlene Querschnitt
(mm?) des SchweiRkabels ist auf Abb.9,3 angegeben.

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

SchweilRverfahren: Beschreibung der
Bedienvorrichtungen und Anzeigen
Siehe die “Kurzanleitung (cod 950678/2)", die der Bedienungsanleitung beigefiigt ist

Anschluss fiir SD-Karte

Der Verbinder wird benutzt, um die Software der Maschine zu aktualisieren und neue
synergetische Programme zu laden.

» Stecken Sie die SD-Karte bei ausgeschalteter Maschine ein.

» Schalte die Maschine ein.

Die Software wird geladen. Am Ende des Updates kehrt das Bedienfeld in den
Normalzustand zuriick.

» Entfernen Sie die SD-Karte.

Fehlermeldungen
E50 Fehler beim Aktualisieren der Displaykarte
E52 Fehler beim Aktualisieren der Leistungsschaltung

Uberpriifen Sie, ob die SD-Karte funktioniert und das richtige Programm enthalt.

E51 Fehler bei der Firmware-Uberpriifung der Displaykarte.

E53 Fehler bei der Firmware-Uberpriifung der Leistungschaltung.

Die Software kénnte beschadigt sein. Versuchen Sie, das Programm erneut mit der SD-
Karte zu laden.

E60 Schweildrahtdurchmesser, weicht vom eingestellten Durchmesser ab.
Sie haben eine Synergie mit einem anderen Drahtdurchmesser als dem, der in der
Maschine vorhanden ist, ausgewahlt



E61 Uberlastung des Drahtvorschubmotors.

E70 Fehler in der Leistungschaltung.

E71 Fehler im Anschluss zwischen Display und Power-Board
E72 Displayschaltungsfehler

E73 Erweiterungsplatinenfehler

Die Maschine hat eine beschadigte elektronische Komponente, ein Serviceeinsatz ist
notwendig.

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

Instandhaltung
VAV

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

Ordentliche Wartung: wird vom Bediener regelmafig in einem vom Gebrauch
abhangenden Abstand durchgefihrt.

» Den Gasschlauch-, Brenner- und Massekabelanschluss uberprifen. « Mit einer
Eisenburste die stromfiihrende 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.7 « Den Drahtfiihrermantel mit wasserfreien Loésemitteln und Fettlésern
reinigen und mit Druckluft trocknen. <« Den Verschleil® der Warnschilder berprifen. ¢
Verschlissene Teile ersetzen.

AuBerordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal
durchgefihrt. Die Haufigkeit hédngt vom Gebrauch ab.

* 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 beschéadigt ist.

DA

Brugermanual
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Laes denne Manual + “Sikkerhedsadvarsler” (950900) grundigt, for svejsemaskinen
tages i brug.

Beskrivelse af svejsemaskinen

Svejse-maskinen er et svejseaggregat til kontinuerlig tradsvejsning, normalt kaldet MIG
/ MAG, og egner sig til svejsning af kulstofstal eller letmetal staltyper, rustfrit stal og
aluminium ved brug af beskyttelsesgas.

Transformatorens elektriske karakteristika er afladet (konstant spaending).
Svejsemaskinen er en stremtransformer til manuel buesvejning ved hjeaelp af MMA og
TIG — bekleedte elektroder med en braender, som slar buen ved kontakt.

Den leverede strgm er jeevnstrgm.

Transformerens karakteristika er af den faldende type.

Svejsemaskinen er konstrueret med elektronisk INVERTER — teknologi.

Denne manual omhandler en serie af svejsemaskiner, som er forskellige med hensyn til
visse karakteristika. Find den pagaeldende model pa Fig. 1.

Vigtigste dele Fig. 1

A) Spolerummets adgangslem

B) Spoleholder hjul

C) Tradfremferer

D) Strgmkabel

E) Gasslangetilslutning

F) ON/OFF kontakt

G) Speciel svejsebraendertilslutning**
H) Svejsebraender tilslutningsstykke
1) Tilkoblinger til svejsekabler.

M) Spaendingsaendringstavle**

O) Stik til sd-kort

P) Gastestningsfunktion

Q) Tradindseetningsfunktionen

** (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 svejseanlaeggets konstruktion og
sikkerhed

C) Symbol for svejsemaskinens indvendige struktur

D) Symbol for forventet svejseproces: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.

E) Symbol for leveret jeevnstram

F) Pakreevet indgangseffekt:
17 enfaset vekselstrgm, frekvens

G) Beskyttelsesniveau mod faststof og vaesker

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

Svejsekredslgb ydeevne

U0V Minimum og maksimum aben kredslgbsspaending (svejsekredslgb abent).
12, U2 Strem og tilsvarende normaliseret spaending leveret af svejsemaskinen.
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)

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%)

11 eff Effektiv absorberet strom

11 max Maksimal absorberet strem
K) Serienummer
L) Veegt
M) Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler
Tekniske data for svejsebraender og tradfremferer Fig.8

Opstart

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 (12max) Fig. 9,1.

(D Dette apparat er ikke omfattet af kravene i standarden IEC/EN61000-3-12. Hvis det
tilsluttes et offentligt lavspaendingsnet, er det installaterens eller brugerens ansvar at
undersgge, om det kan tilsluttet (kontakt om n@dvendigt el-selskabet).

(D For at opfylde kravene i standarden EN61000-3-11 (Flicker) anbefales det at tilslutte
svejsemaskinen til de graensefladepunkter pa forsyningsnettet, der har en impedans
pa mindre end Zmax = Fig. 9,4.).

» Stremforsyningsstik. Svejseapparatets typeskilt indeholder oplysning om den
faktisk absorberede strem “I1 eff’, nar apparatet benyttes med maksimal styrke.
Tilslut svejseapparatet til et normalt stik (2P+T for hver 1Ph) med tilstreekkelig
stremforsyningskapacitet til apparatets maksimale styrke. Fig. 9.2. Hvis et stik pa 16 A
er tilsluttet svejseapparatet, er det ngdvendigt at kontrollere, at den faktiske strem "I1 eff”,
som er ngdvendig til den brug, du ensker at ggre af apparatet, er egnet il 16 A-stikkets
kapacitet og anleeggets sikring med forsinket indkobling Fig. 9.2.

Forberedelse af svejsekredslgbet MIG

» 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**. For at veelge polariteten fglges instruktionerne | Fig.5 .

(D Svejsebraendere med hastighedskontrol pa handtaget og tradpistoler har et stikben,
som skal forbindes med stikket G Fig. 1.

Installering af den kontinuerlige trad

Ved installeringen falges instruktionerne i Fig. 3.

Tradens materiale og diameter skal svare til tradfremfererens rulle, kontaktspidsen og
svejsebraenderens liner. Hvis opmalingerne ikke stemmer, kan det skyldes, at trdden har
problemer med at glide jeevnt.

(D Tryk-ket fra knappen, som holder traden fast, er vigtigt, hvis arbejdet skal udferes
korrekt. Hvis traden smutter ud, opstar der problemer med svejsningen; hvis den
derimod er for stram, kan den komme ud af form, sa den ikke kan glide uhindret
gennem braenderen..

Tradindsatningsfunktionen

Tryk pa knappen “Q” inde i spolerummet og derefter pa knappen pa breenderen. Traden
fores ind ogsa efter knappen "Q” er sluppet, sa leenge knappen pa breenderen holdes
trykket.

Installering af beskyttelsesgasflaske** og trykregulator**

B Placer beskyttelsesgasflasken i lodret position langt veek fra svejseomradet. Brug
svejsemaskinens stotte eller en anden fast komponent, sa den ikke risikerer at veelte
eller blive beskadiget.

Ved installeringen fglges instruktionerne i Fig. 4.

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

Gastestningsfunktion

Tryk pa knappen “P” inde i spolerummet. Elektroventilen star aben, indtil knappen igen
trykkes, eller den lukker automatisk efter 30 sekunder.

Forberedelse af svejsekredslgbet MMA

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

» Tilslut kablet med elektrodeholdertangen** for at opna jordforbindelse til svejsemaskinen
og montér elektroden pa tangen. Se elektrodeproducentens instruktioner angaende
tilkobling og svejsestram.

@ | svejsemaskiner, som leverer jeevnstrem, er de fleste elektroder tilkoblet den positive
forbindelse, og kun nogle af elektroderne (for eksempel Rutil-bekleedte) er forbundet
med de negative forbindelser.

Forberedelse af svejsekredslgbet TIG

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

» Forbind TIG — breenderens** el-stik til det negative stik pa svejsemaskinen og
montér elektroden. Breenderen skal forsynes med en reguleringsventil til gas-
gennemstrgmningen.

» Forbind TIG-braenderens gas-ledning til udgangen péa trykregulatoren, som sidder pa
en ARGON-beskyttelsesgasflaske.
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@ De anbefalede tvaersnit (mm2) pa svejsekablet, baseret pa den maksimale leverede
meerkestrgm (12 max), er vist pa Fig. 9,3.

Svejseproces: beskrivelse af kontrolfunktioner og

signaler
Se "Kortfattet vejledning (kode 950678/2)” vedlagt betjeningsvejledningen

Stik til sd-kort

Stikket er nyttigt til opdatering af maskinens software og indleesning af nye synergiske
programmer.

» Indseet sd-kortet med slukket maskine.

» Teend for maskinen.

Softwaren indleeses. Nar opdateringen er afsluttet, vises betjeningspanelet igen som
normalt.

» Fjern sd-kortet.

Fejlmeddelelser
E50 Fejl i opdatering af displayets kort
E52 Fejl i opdatering af stramforsyningskort

Kontrollér, om sd-kortet fungerer og indeholder det korrekte kort.

E51 Fejl i firmwarestyringens displaykort.
E53 Fejl firmwarestyringens stremforsyningskort.
Softwaren kan vaere beskadiget. Prov at genindlaese programmet fra sd-kortet.

E60 Svejsetradens diameter er forskellig fra den indstillede diameter.

Der er indstillet en synergi en traddiameter, som er forskellig fra den, som er monteret
pa maskinen

E61 Overbelastning af tradtraekningsanordningens motor.

E70 Defekt i stramforsyningen.

E71 Defekt forbindelse mellem display og stremforsyningskort

E72 Defekt i displaykort

E73 Defekt i ekspansionskort

En af maskinens elektroniske komponenter her svigtet. Det er ngdvendigt at kontakte et
specialiseret servicecenter.

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 jernbegrste.Udskift ved slitage. < Rens
ydersiden af svejsemaskinen med en fugtig klud.

Hver gang tradspolen udskiftes:

« Kontroller tradrullens justering, renhed og grad af slitage. Fig.7 « 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.

Ekstraordinzer vedligeholdelse som udelukkende ma udfgres af fagfolk eller kvalificerede
elektromekanikere periodisk, afheengig af brugen.

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

Vedligeholdelse

og fijern stikket fra kontakten, fer der udferes

NL

Handleiding

A\

Lees de Handleiding + “Waarschuwingen omtrent de veiligheid” (950900)
aandachtig door alvorens het lasapparaat te gebruiken.

Beschrijving van het lasapparaat

Het lasapparaat is een stroomgenerator voor MIG/MAG-lassen met continu aangevoerde
lasdraad, geschikt voor het lassen van koolstofstaal, zwak gelegeerd staal, roestvrij staal
en aluminium, met behulp van een schermgas.

De transformator is elektrisch gezien van het vlakke type (constante spanning).

Het lasapparaat is een stroomtransformator voor manuele booglasbewerkingen met
elektroden bekleed met MMA en TIG met een toorts met contactonsteking.

De geleverde stroom is gelijkstroom.

Elektrische gezien is de transformator van het vallende type.

Het lasapparaat is gebaseerd op de elektronische INVERTER technologie.

De handleiding verwijst naar een reeks lasapparaten die onderling verschillen voor
enkele eigenschappen. Identificeer het model dat u bezit op Fig. 1.

Hoofdorganen Fig.1

A) Toegangspaneel naar rolinvoegplaats
B) Draadhaspel

C) Draadaanvoermechanisme

D) Voedingskabel

E) Inlaat schermgas

F) ON/OFF-schakelaar

G) Connector voor speciale toortsen**
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H) Aansluiting toorts

1) Aansluitingen voor lasdraden

M) Klemmenbord voor spanningswissel**
O) Connector voor sd-kaart

P) Functie test gas

Q) Draadlaadfunctie

** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).

Technische gegevens

Het typeplaatje ligt op het lasapparaat. De Fig.2 is een voorbeeld van het plaatje.
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: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.
E) Symbool voor de continu geleverde stroom
F) Benodigde voeding:
17 eenfase wisselspanning; frequentie
G) Beschermklasse tegen vaste en vioeibare deeltjes

H) Symbool dat duidt op de mogelijkheid om het lasapparaat te gebruiken in

omgevingen met een risico voor elektrische ontladingen

Prestaties van het lascircuit

U0V 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
% op basis van een cyclus van 10 min. (bv. 60% betekent 6 min. werken en
4 min. inactiviteit).

AV Instelrange van de stroomsterkte en bijbehorende 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. 8

Inwerkingstelling

Assemblage en elektrische aansluiting

» Assemblage en lossen delen in de verpakking Fig. 10.

» Controleer dat de elektrische lijn de spanning en frequentie uitgeeft overeenstemmend
met die van het lasapparaat en dat er een stroomonderbreker voorzien werd geschikt
voor de geleverde nominale maximumstroomsterkte (I2max) Fig.9,1.

@ Dit apparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN61000-3-12. Als het
wordt aangesloten op een openbaar laagspanningsnet voor woningen, moet de
installateur of de gebruiker zelf controleren of dit mogelijk is. Raadpleeg indien nodig
het bedrijf dat de netstroom levert.

@ Om het te laten voldoen aan de vereisten van de norm EN61000-3-11 (Flicker) raden
wij aan het lasapparaat aan te sluiten op punten in het net met een lagere impedantie
dan Zmax = Fig.9,4.

» Voedingsstekker. Op het technische typeplaatje van het lasapparaat staat de effectieve
opgenomen stroom “I1 eff” bij het maximum vermogen. Verbind aan het lasapparaat
een genormaliseerde stekker (2P + T voor 1Ph) met een geschikte capaciteit voor de
levering van het maximale vermogen Fig.9,2. Als op het lasapparaat een stekker van
16A is aangesloten, vergewis u ervan dat de effectieve stroom “I1 eff’ nodig voor het
gewenste gebruik, geschikt is voor het vermogen van de stekker van 16A en voor de
vertraagde zekering van de inrichting Fig.9,2.

Voorbereiding van het lascircuit MIG

» Sluit de aarddraad aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de
plaats op het werkstuk dat gelast moet worden.

> Sluit de toorts™™ aan op het contact van het lasapparaat. Selectie polariteit van de
lastoorts™*.
» Volg voor de selectie de aanwijzingen op Fig.5 .

@ 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.3.

Het materiaal en de diameter van de lasdraad moeten overeenstemmen met het
draadtransportwieltie, de contactbuis en de toortsmantel. Indien de afmetingen niet
overeenstemmen is het mogelijk dat de aanvoer van de draad moeilijk verloopt.

@ Voor een correct werkproces is het belangrijk dat de draadaandrukknop 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.

Draadlaadfunctie

Druk op de “Q” -toets in het spoelcompartiment en direct daarna op de knop op de toorts.

De draad wordt geladen, zelfs nadat de “Q” -toets is losgelaten, zolang de knop op de

toorts ingedrukt blijft.

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
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en niet beschadigd wordt.
Volg voor de installatie de aanwijzingen in Fig.4.

Functie test gas

Druk op de “P” -toets in het spoelcompartiment. Het magneetventiel blijft open totdat u
nogmaals op de knop drukt, anders wordt het automatisch na 30 seconden gesloten.

Voorbereiding van het lascircuit MMA

» Sluit de aarddraad** aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij
de plaats op het werkstuk dat gelast moet worden.

» Sluit de draad met de elektrodehouder** aan op het lasapparaat en monteer de elektrode
op de elektrodehouder. Raadpleeg de instructies van de fabrikant van de betreffende
elektroden voor de aansluiting en de lasstroom.

@ Voor lasapparaten die een gelijkstroom leveren moeten meestal de elektroden
aangesloten worden op de positieve klem; slechts enkele elektroden (bv. met
rutielbekleding) moeten aan de negatieve klem aangesloten worden.

Voorbereiding van het lascircuit TIG

@ Sluit de aarddraad** aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij

de plaats op het werkstuk dat gelast moet worden.

» Sluit de vermogensconnector van de TIG-toorts** aan op de negatieve pool van het
lasapparaat en monteer de elektrode. De toorts moet voorzien zijn van een kraan voor
de regeling van het gasdebiet.

» Sluit de gasleiding van de TIG-toorts aan op de uitgang van een drukreducer gemonteerd
op een gasfles met ARGON schermgas.

@ De aanbevolen secties (mm2) voor de laskabel, in functie van de geleverde maximale
nominale stroomsterkte (I2max) staan vermeld in Fig.9,3.

** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).

Lasproces: beschrijving van de commando’s en
signaleringen
Zie de “Beknopte handleiding (cod 950678/2)” die bij de handleiding is gevoegd

Connector voor sd-kaart

» De connector is handig voor het updaten van de apparaatsoftware en het laden van
nieuwe synergische programma’s.

» Zet het apparaat uit en plaats de sd-kaart.

Zet het apparaat aan.

De software wordt geladen. Aan het einde van de update keert het bedieningspaneel

terug naar de normale status.

» Verwijder de sd-kaart.

Foutmeldingen
E50 Fout bij kaartupdate display
E52 Fout bij kaartupdate vermogen

Controleer of de sd-kaart werkt en het juiste programma bevat.

E51 Fout in de firmware-controle van de displaykaart.
E53 Fout in de firmware-controle van de vermogen-kaart.
De software kan corrupt zijn. Probeer het programma opnieuw te laden met de sd-kaart.

E60 De diameter van de lasdraad is anders dan de ingestelde diameter van de
lasdraad.

Je hebt een synergie ingesteld met een andere draaddiameter dan die in het apparaat

is gemonteerd

E61 Overbelasting van de draadaanvoermotor.

E70 Fout in de vermogen-kaart.

E71 Fout in de connectie tussen display en de vermogen-kaart
E72 Fout in de displaykaart

E73 Fout in de uitbreidingskaart

Het apparaat heeft een elektronisch onderdeel dat defect is, de tussenkomst van een
gespecialiseerd assistentiecentrum is noodzakelijk.

Onderhoud
VAVLN

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren.

Gewoon onderhoud moet regelmatig door de bediener uitgevoerd worden in functie
van het gebruik.

« Controleer de aansluitingen van de gasleiding, van de kabel van de toorts en van de
aardgeleider. + Maak de contactbuis en de gasverdeler schoon met een ijzeren borstel. «
Vervang ze indien ze versleten zijn.  Maak het lasapparaat aan de buitenkant schoon
met een vochtig doek.

Telkens de draadrol wordt vervangen:

« Controleer de uiltijning, de reinheid en de slijtage van het draadtransportwieltje. Fig.7
« 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.

* 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.
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SV

Bruksanvisning

A\

Las Bruksanvisningen + “Sakerhetsforeskrifter” (950900) noggrant innan svetsen
anvands.

Beskrivning av svetsen

Svetsen ar en stromgenerator for svetsning med trddmatning, allmént kallad MIG/MAG,
avsedd for svetsning med hjélp av skyddsgas i kolstal eller mjuka stallegeringar, rostfritt
stal och aluminium.

Transformatorns elektriska egenskap &r av typ platt (konstant spanning).

Svetsen ar en stromtransformator for manuell bagsvetsning med MMA-belagda
elektroder och TIG med en brannare med kontakttdndning av bagen.

Avgiven strom ar av typ likstrém.

Transformatorns elektriska egenskap &r av typ fallande.

Svetsen ar tillverkad med elektronisk INVERTER-teknik.

Handboken refererar till en rad svetsar som skiljer sig fran varandra pa nagra punkter.
Identifiera vilken modell du har i Fig. 1.

Huvuddelar Fig.1

A) Panel for atkomst till rullutrymmet
B) Rullhallarvinda

C) Tradmatningsmekanism

D) Matningskabel

E) Ingang for skyddsgas

F) ON/OFF-brytare (FRAN/TILL)

G) Kopplingsdon for specialbrannare**
H) Uttag for brannare

1) Uttag for svetskablar.d

M) Kopplingsplint for spanningsbyte**
0O) Kontaktdon for sd-kort

P) Gastestfunktion

Q) Tradladdningsfunktion

** (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 sakerhet for svetsanlaggningar
C) Symbol for svetsens inre struktur
D) Symbol for avsedd svetsprocedur: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.
E) Symbol for likstromsavgivning
F) Typ av nédvandig matning:
17 enfas vaxelspanning, frekvens
G) Skyddsgrad for solida och flytande @mnen

H) Symbol som indikerar att svetsen kan anvandas i miljéer dar risk for elektriska
urladdningar férekommer
1) Prestanda for svetskrets
UOV  Min. och max. spanning vid tomgang (0ppen svetskrets).
12, U2 Strém och respektive standardiserad spanning som svetsen avger.
X Svetsdrift. Indikerar hur lange svetsen kan arbeta och hur lange 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 fér matningslinje
u1 Matningsspanning (tillaten tolerans: +/- 10%)
11 eff Effektiv spanningsférbrukning
11 max.Max. spanningsférbrukning
K) Tillverkningsnr
L) Vikt
M) Séakerhetssymboler: Las sakerhetsforeskrifterna
Tekniska data for brannare och tradmatare Fig.8

Driftsattning

Hopmontering och elektrisk anslutning

» Montera samman de isartagna delarna i emballaget Fig. 10.

» Kontrollera att ellinjen avger den spanning och frekvens som dverensstammer med
svetsen, samt att den ar forsedd med en automatisk brytare som ar lamplig for max.
nominell strém som avges (12 max.) Fig.9,1.

® Denna utrustning ingar inte bland kraven fér standard IEC/EN61000-3-12. Om
den ansluts till en allman lagspanningsledning sa &r det installatérens ansvar eller
anvandarens att kontrollera att den kan anslutas; (om det ar nédvandigt sa kontakta
ansvarig for det elektriska distribueringsnatet).

(D For att kunna uppfylla kraven i standard EN61000-3-11 (Flicker) flimmer sa
rekommenderas det att ansluta svetsen till punkterna pa granssnittet for
forsorjningsnéatet som har en impedans som ar mindre &n Zmax = Fig.9,4.

» Stickkontakt. | svetsmaskinens tekniska manual, indikeras den effektiva absorberade
strommen “I1 eff’ nar den anvands vid maximal effekt. Koppla en normaliserad kontakt
till svetsmaskinen. (2P+ T per 1Ph) med tillracklig kapacitet for att tillhandahalla den
maximala effekten Fig.9,2. Om en 16A kontakt ar kopplad till svetsmaskinen, forsakra
er om att den effektiva strommen som du vill ha “I1 eff” ar tillracklig for 16A uttaget samt
for sakringens fordrdjning i systemet Fig.9,2.
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Forberedelse av svetskrets MIG

» Anslut jordkabeln till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sa nara arbetspunkten
som mdjligt.

> Anslut brannaren™* till svetsens uttag.
» Valj polaritet for brannaren**. Angaende val, se anvisningarna i Fig. 5.

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. 3.

Materialet och tradens diameter ska Overensstamma med tradmatarens rulle,
stromledarmunstycket och bréannarens hélje. Om matten inte dverensstdmmer kan du fa
problem med att tradden karvar.

® Trycket for tradtryckarvredet ar viktigt for att kunna arbeta pa ett korrekt satt. Om
traden glider far du problem med svetsningen och om den ar alltfér pressad kan den
deformeras och karva i brannaren.

Tradladdningsfunktion

Tryck pa knapp “Q” inuti spolfacket och omedelbart dérefter pa brannarens knapp.
Traden laddas aven efter att knappen “Q” slappts, sa lange som brannarens knapp halls
intryckt.

Installation av tub for skyddsgas** och tryckreducerare**

B Satt fast tuben for skyddsgas i uppstallt 1age pa ett langt avstand fran svetsningen.
Anvand svetsens stdd eller en fast del sa att den inte ramlar och skadas.
Angaende installationen, folj anvisningarna i Fig. 4.

Gastestfunktion

Tryck pa knapp “P” inuti spolfacket. Den elstyrda ventilen forblir &ppen tills knappen
trycks in igen, eller stdngs automatiskt efter 30 sekunder.

Forberedelse av svetskrets MMA

> Anslut jordkabeln** till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas s nara arbetspunkten
som mojligt.

» Anslut kabeln med elektrodhallartangen** till svetsen och montera elektroden pa tangen.
Se elektrodtillverkarens anvisningar angaende anslutningen och svetsstrémmen.

@ For svetsar som avger likstrém, ska den dvervagande delen av elektroderna anslutas
till det positiva uttaget. Endast nagra elektroder (t.ex. rutildverdragna elektroder) ska
anslutas till det negativa uttaget.

Forberedelse av svetskrets TIG

» Anslut jordkabeln** till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sa nara arbetspunkten
som modjligt.

» Ansluta TIG**-brannarens starkstromskontakt till svetsens negativa uttag och montera
elektroden. Brannaren ska vara férsedd med kran for reglering av gasflode.

» Anslut TIG-brannarens gaslang till utgangen pa en tryckreducerare som ar monterad
pa en gastub med ARGON-skyddsgas.

@ De rekommenderade tvarsnitten (mm2) for svetskabeln, baserat pa max. nominell
strdm som avges (12 max.), anges i Fig. 9.3.
** (Denna komponent ingar inte for vissa modeller).

Svetsprocedur: beskrivning av reglage och
varningsetiketter
Se “Snabbguide (kod 950678/2)” som bifogas bruksanvisningen
Kontaktdon for sd-kort

Kontaktdonet anvands fér att uppdatera maskinens programvara och ladda nya
synergiska program.

» Sd-kortet satts i med maskinen avstangd.

» Sétt pa maskinen.

Programvaran laddas. Efter uppdateringen gar styrpanelen tillbaka till normalt status.

» Ta ur sd-kortet.

Felmeddelanden
E50 Fel vid uppdatering av displaykort
E52 Fel vid uppdatering av effektkort

Kontrollera om sd-kortet fungerar och att det innehaller ratt program.

E51 Fel vid kontroll av firmware pa displaykort.
E53 Fel vid kontroll av firmware pa effektkort.
Programvaran kan vara trasig. Forsok att ladda om programmet med sd-kortet.

E60 Svetstradens diameter &r annan an den instéllda.
Du har stallt in en synergi med en annan traddiameter &n den som monterats pa
maskinen

E61 Overbelastning av traddragningsmotorn.

E70 Fel pa effektkort.

E71 Fel vid koppling mellan display och effektkort
E72 Fel pa displaykort

E73 Fel pa expansionskort

Maskinen har en skadad elektronisk komponent. Kontakta ett specialiserat kundcenter.
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Underhall

VAV

Stang av svetsen och dra ut kontakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp
utfors.

Lopande underhall som ska utféras av operatdren regelbundet, beroende pa hur
mycket svetsen anvands.

* Kontrollera anslutningarna for gasslangen, brannarkabeln och jordkabeln. « Rengdr
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 trdédmatarrullen ar i linje, rengjord och inte utsliten. Fig.7 < Ta bort
metalldamm som lagger sig pa tradmatarmekanismen. + Rengér tradhéljet med
vattenfritt och fettidsande I6sningsmedel och torka av med tryckluft. « Kontrollera att
varningsetiketterna inte &r slitna. » Byt ut slitna delar.

Extra underhall ska utféras regelbundet av personal som ar kunni
elektromekanik, beroende pa hur mycket svetsen anvands.

« Kontrollera svetsen invandigt och ta bort damm som lagger sig pa de elektriska delarna
(med tryckluft) och pa kretskorten (med en mycket mjuk borste eller med dartill avsedda
produkter). ¢ Kontrollera att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte ar skadad.

och behdrig inom

NO

Instruksjonsmanual

A\

Les denne Instruksjonsmanualen + “Sikkerhetsvarsler” (950900) noye fer bruk av
sveisemaskinen.

Beskrivelse av sveisemaskinen

Sveisemaskinen er en stremgenerator for kontinuerlig tradsveising, kjent 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).

Sveisemaskinen er en stremtransformator for manuell buesveising med MMA og TIG
belagte elektroder med et sveisepistol som starter buen ved kontakt.

Den leverte stremmen er direkte (+ -).

Sveisemaskinen er bygd med elektronisk INVERTERER-teknologi.

Denne manualen viser til en rekke sveisemaskiner som avviker i noen av spesifikasjonene.
Identifiser din modell i fig. 1.

Hoveddeler fig. 1

A) Adgangsluke til spolerommet

B) Spoleholdersnelle

C) Tradmater

D) Stremkabel

E) Gasslangekobling

F) PA-/AV-bryter.

G) Spesiell sveiseapparatkobling™*

H) Sveiseapparatkobling

1) Koblinger for sveisekabler

M) Koblingstavle for spenningsendring™*
O) Koblingsstykke for SD-kort

P) Funksjon test av gass

Q) Funksjon for pafylling av trad

** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).

Tekniske data

En dataplate er festet til sveisemaskinen. Fig. 2 viser et eksempel pa denne platen.

A) Navn og adresse pa produsent

B) Europeisk referansestandard for konstruksjon og sikkerhet for sveiseutstyr

C) Symbol for sveisemaskinens interne struktur

D) Symbol for den forutsette sveiseprosessen: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.

E) Symbol for levert kontinuerlig stram

F) Pakrevd inngangsstrem:
1~ vekslende enkeltfaset spenning, frekvens

G) Beskyttelsesniva for tarrstoff og vaesker

H) Symbol som indikerer muligheten for & bruke sveisemaskinen i miljger som kan
veere utsatt for elektriske utladninger

I) Sveisekretsytelse

UOV  Minimum og maksimum apen kretsspenning (&pen sveisekrets)

12, U2 Strem og tilsvarende normalisert spenning levert av sveisemaskinen.

X Driftssyklus. Indikerer hvor lenge sveisemaskinen kan jobbe og hvor lenge
den ma hvile for & kjgles 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.

J  Stremforsyningsdata

u1 Innmatingsspenning (tillatt toleranse: +/- 10 %)

11 eff Effektiv absorbert stram

11 maks Maksimum absorbert strgem

K) Serienummer
L) Vekt

M) Sikkerhetssymboler: Se sikkerhetsvarsler
Tekniske data for sveispistol og tradmater fig. 8
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Oppstart

Montering og elektriske koblinger

» Montering av frakoblede deler funnet i forpakningen fig. 10.

> Sjekk at stremforsyningen leverer spenningen og frekvensen som svarer til
sveisemaskinen og at den er utstyrt med en automatbryter som passer til maksimalt
levert strom (12max) fig. 9,1.

@ 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 a sjekke at det kan koples til (om n@dvendig kontakter man
selskapet som er ansvarlig for stremforsyningen).

@ For & oppfylle kravene i forskrift EN61000-3-11 (Flicker), anbefales det at man kopler
sveisemaskinen til de grensesnittpunktene der stremforsyningen har impendens pa
under Zmax = fig. 9,4.

» Elektrisk plugg. Pa teknisk metallplate er det skrevet effektiv strem tatt i bruk “I1 eff’

nar den blir brukt med maks kraft. Koble til sveisemaskinen en normalisert plugg (2P+
T for 1Ph) med lasteevne i enhold til forsyning av maks kraft. Fig.9,2. Dersom det er
koblet pa sveisemaskinen en plugg for 16A, veer sikker pa at den gjelder effektiv strem
“I1 eff” ngdvendig for at den bruk du velger a ha er i enhold med lasteevne for pluggen
av 16A og til forsinket sikring til maskinen Fig.9,2.

Forberedelse av sveisekretsen MIG

» Koble jordledningen** til sveisemaskinen og til sveisestykket, sa naert som mulig til
sveisepunktet.

> Koble sveiseapparatet** til sveisemaskinens kontakt.

» Velg polaritet for sveisepistolen**. Fglg instruksjonene i fig. 5 for valg.

@ Sveisepistoler med hastighetskontroller pa handtaket og spolepistolhandtak ma kobles
til kontakt G fig. 1.

Installering av kontinuerlig trad

Folg instruksjonene i fig. 3 for installasjon.

Tradens materiale og diameter ma stemme med tradmaterullen, kontaktspissen, og
sveisepistolens foring. Dersom malene ikke stemmer kan det oppsta problemer med
jevn mating av traden.

® Trykket pa tradens trykknapp, er viktig for korrekt drift. Dersom traden glipper, kan det
oppsta problemer med sveising. Dersom den pa den andre siden er for stram, kan
den bli deformert og vil ikke kjgres jevnt gjennom sveisepistolen.

Funksjon for pafylling av trad

Trykk pa tasten “Q” inne i spolerommet og rett deretter pa knappen pa sveiselampen.
Traden lastes inn ogsa etter et knappen “Q” er sluppet inn, sa lenge knappen pa
sveiselampen forblir trykket inne.

Installering av den beskyttende gassylinderen** og
trykkreduksjonsroret*

B Plasser den beskyttende gassylinderen i en staende posisjon, langt unna sveiseomradet.
Bruk sveisemaskinstgtten eller en annen fastmontert del slik at det ikke er noen risiko
for at den faller eller blir skadet.

Folg instruksjonene i figur 4 for installasjon.

Funksjon test av gass

Trykk pa tasten “P” inne i spolerommet. Magnetventilen forblir apen frem til knappen
trykkes pa pa nytt, eller den lukkes automatisk etter 30 sekunder.

Forberedelse av sveisekretsen MMA

> Koble jordledningen** til sveisemaskinen og til sveisestykket, s& naert som mulig til
sveisepunktet.

> Koble kabelen med elektrodeholdergriperen** til sveisemaskinen og monter elektroden
pa griperen. Se elektrodeprodusentens instruksjoner vedrarende kobling og sveisestram.

@ | sveisemaskiner som leverer vekselstram, er det ikke viktig hvilken kobling elektroden
er koblet til.

Forberede sveisekretsen TIG

> Koble jordledningen** til sveisemaskinen og stykket som skal sveises, sa neert til punktet
som skal sveises som mulig.

» Koble TIG sveiseapparatets** stramkobling til det negative festet pa sveisemaskinen og
monter elektroden. Sveisepistolen ma vaere utstyrt med en justeringsventil for gasstrem.

» Koble TIG sveisepistolens gassrer til utmatingen pa trykkreduksjonsrgret montert pa en
ARGON beskyttelsesgassylinder.

@ De anbefalte tverrsnittene (mm2) for sveisekabelen, basert pa maksimalt levert
merkestrgm (12 maks), er vist i fig. 3,3.

** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).

Sveiseprosess: beskrivelse av kontroller og signaler
Se “Hurtigguide (kode 950678/2)” som legges ved bruksanvisningen

Koblingsstykke for SD-kort

Koblingsstykket er nyttig for & oppdatere maskinens programvare og laste opp nye
synergiske programmer.

» Med maskinen slatt av skal SD-kortet settes inn.

» Sla pa maskinen.

Programvaren lastes opp. Etter endt oppdatering vil kontrollpanelet ga tilbake til normal
stand.

» Ta ut SD-kortet.
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Feilmeldinger
E50 Feil under fasen for oppdatering av skjermkortet
E52 Feil under fasen for oppdatering av stremkortet

Kontrollere om SD-kortet fungerer og inneholder korrekt program.

E51 Feil under kontroll av skjermkortets firmware.
E53 Feil under kontroll av stremkortets firmware.
Programvaren kan vaere korrupt. Forsgk a laste opp programmet pa nytt med SD-kortet.

E60 Diameter til sveisetraden er forskjellig fra den som er lastet inn.
Det er stilt inn en synergi med en traddiameter som er annerledes enn den som er
montert pa maskinen.

E61 Overlast pa tradtrekkerens motor.

E70 Feil pa stromkortet.

E53 Feil i koblingen mellom skjermen og streamkortet
E70 Feil pa skjermkortet

E70 Feil pa utvidelseskortet

Maskinen har en havarert elektronisk komponent. Det er ngdvendig med inngripen fra et
spesialkyndig teknisk assistansesenter.

VAV

Sla av sveisemaskinen og ta pluggen ut av stramkontakten for noe vedlikehold utferes.
Ordineert vedlikehold skal utfgres periodisk av operatgren avhengig av bruk.

+ Sjekk koblinger for gasslange, sveiseapparatets kabel og jordingskabel. « Rengjer
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 tradrullen. Fig.7 « Fjern evt. metallpulver
som har blitt avsatt pa tradmatemekanismen. < Rengjor tradfgrerforingen med
vannfritt lgsemiddel og fettfierner, og terk med komprimert Iuft. « Sjekk tilstanden for
varselsetiketter. < Bytt ut slitte deler.

Ekstraordinzert vedlikehold ma utferes av eksperter eller kvalifisert elektriske mekanikere
periodisk, avhengig av bruk.

« Inspiser innsiden av sveisemaskinen og fiern stev avsatt pa elektriske deler
(med komprimert luft) og kretskort (med en svaert myk berste og passende
rengjgringsprodukter). « Sjekk at de elektriske koblingene er stramme og at isolasjonen
pa ledningene ikke er skadet..

Fl

Kayttoohjekirja

A\

Lue huolellisesti tama Kayttéohjekirja + “Turvavaroituksia” (950900) ennen
hitsauskoneen kayttoa.

Hitsauskoneen kuvaus

Hitsauskone on virtageneraattori, joka on tarkoitettu jatkuvalla langalla hitsaukseen,
yleisesti tunnettu nimelld MIG / MAG, ja se on sopiva hiilen tai kevyiden terasseosten,
ruostumattoman teraksen ja alumiinin hitsaukseen kayttden suojakaasua.

Muuntajan sahkdinen ominaisuus on tasainen (vakiojannite).

Hitsauskone on virtamuuntaja manuaalista kaarihitsausta varten kaytettdessa MMA- ja
TIG —vaipoitettuja hitsauspuikkoja varustettuina polttimella, joka sytyttda kosketuksessa
olevan kaaren.

Sybtetty virta on tasavirtaa.

Muuntajan sahkdominaiskayra on laskevaa tyyppia.

Hitsauskone on valmistettu kayttden INVERTER-teknologiaa.

Tama kayttoohjekirja koskee sarjaa hitsauskoneita, jotka eroavat toisistaan joidenkin
ominaisuuksien suhteen. Identifioi oma konemallisi Kuva 1.

Paaasialliset osat, Kuva 1

A) Kelatilan kayntiovi

B) K&amin kannatinkela

C) Langansyséttolaite

D) Virtakaapeli

E) Kaasuletkukytkenta

F) ON/OFF -kytkin

G) Polttimen erityiskytkin**

H) Polttimen kytkin

1) Hitsauskaapelien kytkennat
M) Jannitteen vaihdon kytkentataulu™*
O) Sd card liitin

P) Kaasutesti toiminto

Q) Langan lataustoimintoo

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).

Tekniset tiedot

Hitsauskoneeseen on kiinnitetty tyyppikilpi. Kuva 2 osoitetaan esimerkki tésta kilvesta.

A) Laitevalmistajan nimi ja osoite

B) Europan viitestandardit koskien hitsausvarusteiden valmistusta ja niiden
turvallisuutta

C) Hitsauskoneen sisarakenteen tunnus
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D) Kyseisen hitsausmenetelman tunnus: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.
E) Kaytettavan tasavirran tunnus
F) Vaadittu input-teho:
17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite, taajuus
G) Suojaustaso koskien kiinteita aineita ja nesteita

H) Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttaa hitsauskonetta ymparistossa, jossa
on potentiaalisten sahkdénpurkausten vaara

1) Hitsauspiirin suorituskyky

UoVv  Minimi ja maksimi avoin piirijannite (hitsauspiiri auki).

12, U2 Virta ja vastaava normalisoitu jannite, jota hitsauskone jakaa.

X Kayttéjakso. Osoittaa, kuinka kauan hitsauskone voi toimia ja kuinka kauan
sen pitaa olla toimimatta, jotta se jaahtyy. Tama 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

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 8

Kaynnistys

Kokoonpano ja sahkokytkennat

» Kokoonpano koskien pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia Kuva 10.

» Tarkasta, etta sahkon saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat hitsauskoneen
vaatimuksia ja etta se on kayttdkelpoinen automaattikytkimella sovellettuna suurimpaan
toimitettuun nimellisvirtaan (12max) Kuva 9,1.

@ Tama laitteisto ei kuulu standardin IEC/EN61000-3-12 vaatimuksiin. Jos se liitetaan
julkiseen pienjannitteiseen sahkdnjakeluverkkoon, on asentajan ja kayttajan vastuulla
tarkistaa, etté se voidaan liittda; (mikali tarpeen tulee ottaa yhteytta sahkdnjakeluverkon
hoitajaan).

@ Jotta taytetdan standardin EN61000-3-11 (Flicker) vaatimukset, suositellaan liittdmaan
hitsauslaite sahkonjakeluverkon liitdntapisteisiin, joiden impedanssi on véhemman
kuin Zmax = Kuva 9,4.

» Pistoke. Hitsauslaitteen teknisessa kyltissa osoitetaan absorboitu tehollisvirta “I1 eff’
kun sita kaytetddn maksimaalisella teholla. Liité hitsauslaitteeseen vakiopistoke (2P+ T
1Ph:lle), joka soveltuu maksimaaliseen virransyéttdon Kuva 9,2. Jos hitsauslaitteeseen
on liitetty 16 A:n pistoke varmista, etta tarvittavaasi kayttdon vaadittu tehollisvirta “I1 eff”
soveltuu 16A:n pistokkeelle ja laitteiston viivastetylle sulakkeelle Kuva 9.2.

Hitsauspiirin valmistelu MIG

» Kytke maajohto hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin 1ahelle kuin
mahdollista hitsattavaa kohtaa.

Kytke poltin** hitsauskoneen pistorasiaan.

Valitse polttimen polaarisuus**. Polaarisuuden valintaa varten seuraa kuvassa Kuva
5 annettuja ohjeita.

-
r
-
r

@ Polttimessa, varustettuna kahvassa sijaitsevalla nopeuden saatimella, ja kelaruiskuissa
on tappi, joka tulee liittda pistorasiaan G Kuva 1.

Jatkuvan langan asentaminen

Asentamista varten seuraa ohjeita Kuva 3.
Langan materiaalin ja lapimitan tulee vastata langansydttolaitteen syéttotelaa,
kontaktisuutinta ja polttimen linjainta. Jos mittaukset eivat ole yhtenevaisia, langan
pehmedssa kulussa saattaa olla ongelmia.
® Lanagan painonapin painaminen on tarkeaa oikean toimenpiteen suhteen. Jos lanka

luistaa, saattaa olla ongelmia hitsauksessa; jos taas toisaalta lanka on liian kirealla,
se voi olla vaantynyt eiké kulje pehmeasti polttimen lavitse..

Langan lataustoiminto

Paina nappaintd “Q” rullan kotelon sisalla ja valittomasti sen jalkeen hitsauspaan
painiketta. Lankaa ladataan myds sen jalkeen kun painike "Q” on vapautettu ja niin
kauan kun hitsauspaan painike on painettuna.

Suojakaasusylinterin** ja paineenalennusventtiilin
asentaminen**

B Aseta suojakaasusylinteri yldoikea-asentoon kauas hitsausalueelta. Kayta hitsauskoneen
tukea tai muuta kiinnitettya osaa, jotta ei ole olemassa vaaraa koneen putoamisesta
tai sen vahingoittumisesta.

Asentamista varten seuraa ohjeita Kuva 4.

Kaasutesti toiminto

Paina nappainté “P” rullan kotelon sisalla. Sahkdventtiili pysyy auki, kunnes painiketta
painetaan uudelleen tai se sulkeutuu automaattisesti 30 sekunnin kuluttua.
Hitsauspiirin valmistelu MMA

» Kytke maajohto** hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin lahelle kuin
mahdollista hitsattavaa kohtaa.

» Kytke kaapeli puikonpidintarraimella** hitsauskoneeseen ja asenna hitsauspuikko
tarraimeen. Viitteeksi suositellaan hitsauspuikkovalmistajan ohjeita koskien kytkentaa
ja hitsausvirtaa.

Hitsauspiirin valmistelu TIG
» Kytke maajohto** hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin lahelle kuin
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mahdollista hitsattavaa kohtaa.

» Kytke TIG-polttimen** voimakytkin hitsauskoneen negatiiviseen liittimeen ja asenna
hitsauspuikko. Poltin pitda varustaa kaasun virransaatoventtiililla.

» Kytke TIG-polttimen kaasuputki ARGON-suojakaasusylinteriin asennetun
paineenalentimen ulostuloon.

(D Suositellut hitsauskaapelin leikkaukset (mm2), jotka perustuvat tulon
maksiminimellisvirtaan (12 max) kuten osoitetaan Kuva 9,3.

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).

Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja

merkinantojen kuvaus
Ks. Kayttoohjeen litteena annettu “Pikaohje (koodi 950678/2)"

Sd card liitin

Liitin on hyddyllinen laitteen ohjelmiston paivittdmiseksi ja uusien synergisten ohjelmien
lataamiseksi.

» Laite sammutettuna aseta sd-kortti.

» Kaynnista laite.

Ohjelmisto ladataan Paivityksen paatyttya ohjauspaneeli palaa normaaliin tilaan.

» Ota sd-kortti pois.

Virheviestit
E50 Virhe nayttokortin paivitysvaiheessa
E52 Virhe tehokortin paivitysvaiheessa

Tarkista jos sd-kortti toimii ja sisaltda oikean ohjelman.

E51 Nayttokortin laiteohjelmiston tarkastusvirhe.
E53 Tehokortin laiteohjelmiston tarkastusvirhe.
Ohjelmisto voi olla korruptoitunut. Yrita ladata ohjelma uudelleen sd-kortilla.

E60 Hitsauslangan halkaisija poikkeaa asetetusta halkaisijasta.
Olet asettanut synergian erilaisella langan halkaisijalla verrattuna laitteeseen asennettuun

E61 Langanvetolaitteen moottorin ylikuormitus.
E70 Vika tehokortissa.

E71 Vika nayton ja tehokortin valisessa liitdnnassa
E72 Vika nayttokortissa

E73 Vika laajennuskortissa

Laitteen elektronisessa osassa esiintyy vika, kddnny ammattitaitoisen huoltokeskuksen
puoleen.

VAV

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
huoltotoimien suorittamista.

Saanndllinen huolto tulee suorittaa kausittain koneenhoitajan toimesta riippuen koneen
kaytosta.

« Tarkasta kaasuletku, polttimen kaapeli ja maajohtokytkennéat. « 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 7+ Poista kaikki metallipdly,
jota on keraantynyt langansyéttolaitteen mekanismiin. « Puhdista langan ohjaimen linjain
vedettdémalla liuottimella ja rasvanpoistoaineella sekd kuivaa paineilmalla. « Tarkasta
varoituskilpien kunto. ¢ Vaihda kaikki kuluneet osat.

Ylimaarainen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tydntekijdiden tai asiantuntevien
sahkdasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta.

« Tarkasta hitsauskoneen sisapuoli ja poista kaikki pdly, jota on keraantynyt sahkdosiin
(kayttaen paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttaen erittdin pehmeéaa harjaa ja sopivaa
puhdistusainetta). « Tarkasta, ettd sahkokytkennat ovat lujasti kiinnitetty ja etta johtojen
eristys ei ole vaurioitunut.

Huolto
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Kasutusopetus

A\

Enne keevitusseadme Kasutamist + “Turvahoiatused” (950900) loe hoolikalt
kdesolevat kasutusjuhendit.

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).

Keevitusseade on MMA ja TIG kattega elektroode kasutava pdletiga manuaalse
kaarkeevitusseadme voolujuht, mis loob kokkupuutel kaare.

Toodetav vool on alalisvool.

Ulekandeseadme elektri omapéra on kahanev.

Keevitusseade on loodud kasutama elektroonilist INVERTER tehnoloogiat.

Kéesolev juhend kehtib keevitusseadmete kohta, mis erinevad oma parameetrite
poolest. Identifitseeri oma mudel Joon. 1.

Pohiosad Joon. 1

A) Pooli sektsiooni ligipadsuluuk

B) Pooli hoidja rull

C) Traadi s6dtja

D) Toitekaabel

E) Gaasivooliku hendus

F) SISSE/VALJA liiliti

G) Spetsiaalne pdleti liitmik**

H) Péleti liitmik

1) Uhendused keevituskaablite jaoks.|
L) KaitsmedM) Pinge muutuse jaotuskarp**
O) SD-kaardi konnektor

P) Katsegaasi funktsioon

Q) Traadi etteandefunktsioon

** (Nimetatud komponent voib monedel mudelitel puududa).

Tehnilised andmed

Keevitusseadmele kinnitatud andmeplaat. Joon. 2 naitab plaadi naidist.
A) Tootja nimi ja aadress
B) Keevitusseadmete ehitus- ja ohutusalane Euroopa vastavusstandard
C) Keevitusseadme sisemise struktuuri siimbol
D) Ettenahtud keevitusprotsessi simbol: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.
E) Pidevvoolu siimbol
F) Noutav toitevool:

17 Uhefaasiline vahelduvvool, sagedus
G) Kaitstuse aste tahkete osade ja vedelike suhtes

H) Sumbol, mis tahistab véimalust kasutada keevitusseadet keskkonnas, kus on
vdimalikud elektrilised lahendused
)

Keevitusahela toimimine

UOV  Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).

12, U2 Keevitusseadme poolt valjastatav vool ning sellele vastav normaliseeritud

pinge.

Kasutuststikkel. Naitab kui kaua keevitusseade voib toétada ning kui

kaua ta see peab seisma, et jahtuks. Aega valjendatakse protsentides

10-minutilisest tstklist (nait. 60% tdhendab 6 min. t66d ja 4 min. seisuaega).
AV Voolu seadistamise ala ja sellele vastav kaare pinge.

J) Elektrivarustuse andmed

X

u1 Sisendpinge (lubatud hélve: +/- 10%)
1 eff Efektiivne tarbimisvool
11 maks. Maksimaalne tarbimisvool

K) Seerianumber

L) Mass

M) Ohutuse simbolid: Vaata Ohutusjuhendit
Pdleti ja traadisddtja tehnilised andmed Joon.8

Kaivitamine
Montaaz ja elektriliihendused

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. 9,1.

@ Seade ei vasta IEC/EN61000-3-12 esitatud normidele. Avalikesse
madalpingevérkudesse ihendamisel peavad (ihendaja voi kasutajale kontrollima,
kas aparatuuri tohib ihendada (vajadusel konsulteerida elektrivérgu haldajaga) .

@ Vastavalt EN61000-3-11 (Flicker) normatiividele on soovitatav Uhendada

keevitusaparaat vorguga liitumispunkti, mille takistus on vaiksem kui Zmax = Joon. 9,4.

» Toitepistik. Keevitusmasina tehnilisel andmesildil on ndidatud neeldunud efektiivvool 11

eff* maksimumvaimsuse kasutamisel. Uhendage keevitusmasinaga maksimumvaimsusel

kasutamiseks piisava vdimsusega normaliseeritud pistik (2P + T 1 Ph) Jn 9,2. Kui

keevitusmasinaga on Uhendatud 16 A pistik, veenduge, et kasutamiseks vajalik
efektiivvool , |1 eff* oleks sobilik 16 A pistiku ja seadme viitkaitsme jaoks Jn.9,2.

>
>

Keevitusahela ettevalmistus MIG

> Uhenda maanduskaabel keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult Iahedal
keevitatavale kohale.

> Uhenda péleti** keevitusseadme pistikupesaga.
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» Valige pdleti polaarsus**. Valiku kinnitamiseks jargige juhiseid Joon. 5 .

(D Kiirusregulaatoriga pdletil, mille kdepidemel ja pooli sé6tjal on kontakt, mis tuleb
Uhendada pesas G Joon. 1.

Keevitustraadi paigaldamine

Paigaldamiseks jalgi instruktsioone Joon. 3.
Traadi materjal ja 1abimd6t peavad vastama traadisdétja rullile, kontakti otsakule ja pdleti
kérile. Kui mdéddud ei ole sobivad, voib tekkida probleeme traadi sujuva jooksuga.

@ Traadi vajutamise nupu surve on tahtis digeks tddtamiseks. Keevitamisel voib tekkida
probleeme, kui traat libiseb; kui traat on liiga tugevasti kinni, vdib see deformeeruda
ja ei jookse Uhtlaselt labi pdleti.

Traadi etteandefunktsioon

Vajutage nuppu “Q” poolikambris ja kohe selle jarel vilkuri nuppu. Traati antakse ette
isegi siis, kui nupp Q on vabastatud, seni kuni vajutatakse pdletil olevat nuppu.

Kaitsegaasi ballooni** ja surve reduktori** paigaldamine

B Aseta kaitsegaasi balloon plstiasendisse, kaugele eemale alast, kus keevitatakse.
Kasuta keevitusseadme tuge v6i ménda muud kindlat osa, et see ei kukuks ega saaks
viga.

Paigaldamiseks jalgi instruktsioone Joon. 4.

Katsegaasi funktsioon

Vajutage poolikambris olevat nuppu “P”. Solenoidklapp jaab avatuks, kuni te vajutate
uuesti nuppu, vdi sulgub automaatselt parast 30 sekundit.

Keevitusahela ettevalmistus MMA

> Uhenda maanduskaabel** keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult 1dhedal
keevitatavale kohale.

> Uhenda kaabel elektroodide hoidiktangide** abil keevitusseadmega ja (ihendage
elektrood tangide vahele. Vaata hendamise ja keevitusvoolu jaoks elektroodide tootja
juhiseid.

Keevitusahela ettevalmistus TIG

» Uhenda maanduskaabel** keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult Iahedal
keevitatavale kohale.

> Uhenda TIG péleti** elektrikaabel keevitusseadme negatiivse poolega ja kinnita
elektrood. Pdleti tuleb varustada gaasivoolu reguleerimisklapiga.

> Uhenda TIG péleti gaasitoru ARGON gaasikaitsesilindrile kinnitatud surve véhendaja
véljundiga.

® Keevituskaabli soovitatav ristldige (mm2), vastavalt maksimaalsele voolutugevusele

(12 maks.), on naidatud Joon. 9,3.

** (Ménede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).

Keevitusprotsess: juhtimisseadmete ja indikaatorite
kirjeldus

Vaadake ,Kiirjuhendit” (kood 950678/2), mis on kasutusjuhendiga kaasas.

SD-kaardi konnektor

Konnektor on vajalik masina tarkvara varskendamiseks ja

uute siinergiliste programmide laadimiseks.

» Kui masin on valja lilitatud, sisestage SD-kaart.

» Lilitage masin sisse.

Tarkvara laaditakse. Varskendamise 16pus laheb juhtpaneel oma tavaolekusse.
» Eemaldage SD-kaart.

Veateated
E50 viga videokaardi varskendamisel E52 viga toiteploki varskendamisel
E52 viga videokaardi varskendamisel E52 viga toiteploki varskendamisel

Kontrollige, kas SD-kaart toimib ja sisaldab diget programmi.

E51 viga videokaardi plsivara kontrollimisel.
E53 viga toiteploki pusivara kontrollimisel.
Tarkvara voib olla rikutud. Proovige taaslaadida programmi SD-kaardiga.

E60 keevitustraadi diameeter erineb seadistatust.

Te peate seadistama teistsuguse traadi diameetriga stinergia kui see, mis on masinasse
paigaldatud.

E61 traadi etteandemootori tilekoormus.

E70 toiteploki torge.

E71 Uhendustérge kuvari ja toiteploki vahel.

E72 kuvari térge

E73 Laienduskaardi torge

Masina elektroonilise komponendi térge, vajalik on erialase abikeskuse sekkumine.

VAV

Lilita keevitusseade vélja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustodde 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.7 < Eemalda metallipuru,
mis on kogunenud traadi s6dtjasse. « Puhasta traadi kori veevaba lahustiga ja oli
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eemaldajaga ning kuivata surudhuga. « Kontrolli hoiatussiltide seisundit. + Asenda kdik
kulunud osad.

Erakorraline hooldus teostatakse ekspertide voi kvalifitseeritud elektrimehhaanikute
poolt perioodiliselt, sltuvalt kasutamisest.

* 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.

LV

Instrukciju rokasgramata

A\

Uzmanigi izlasiet o Rokasgramatu + “Drosibas bridinajumi” (950900) pirms
metinasanas iekartas izmantosanas.

Metinasanas iekartas apraksts

Metinasanas iekarta ir stravas generators nepartrauktas stieples metinasanai, kas plasak
pazistams ka MIG / MAG, un piemérots térauda vai térauda sakaus€jumu, nerisgjo$a
térauda un aluminija metinaSanai izmantojot aizsargajosu gazi.

Transformatora elektriska raksturltkne ir taisna (konstants spriegums).

Metinasanas iekarta ir stravas transformators manualai loka metinasanai, izmantojot
MMA un TIG parklatos elektrodus ar degli, kas kontakta bridr uzskil loku.

Padodama strava ir Iidzstrava.

Transformatoram ir krito$a elektriska raksturltkne.

Metinasanas iekarta ir konstruéta, izmantojot elektronisko INVERTER tehnologiju.

St rokasgramata attiecas uz metinaSanas iekartu klastu, kuriem dazi raksturlielumi
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 $|atenes savienojums

F) IESLEGTS/IZSLEGTS sledzis

G) Specialais metinaSanas degla savienotajs
H) Metina$anas degla savienotajs

1) MetinaSanas kabelu piesléegum

M) Sprieguma nomainas spailes pults**
O) Konektors prieks$ sd card

P) Test gas funkcija

Q) Stieples ielades funkcija

ke

** (81 sastavdala dazos modelos var nebiit).

Tehniskie dati

Metinasanas iekartai ir piestiprinata datu plaksne. Zim. 2 ir paradits $1s plaksnes piemérs.
A) Konstruktora nosaukums un adrese
B) Atsauce uz Eiropas standartu metinaSanas iekartas konstrukcijai un drosibai
C) Metinasanas iekartas iekSéjas struktiras simbols
D) Paredzéta metinasanas procesa simbols: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.
E) Pievaditas lidzstravas simbols
F) NepiecieSama ieejas jauda:
17 mainigs vienas fazes spriegums, frekvence
G) Aizsardzibas pret cietiem kermeniem un skidrumiem Iimenis

H) Simbols, kas parada iespéju izmantot metinasanas iekartu vidé, kura var notikt
elektriskas izlades

I) Metinasanas kédes veiktspéja
UOV  Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (metinaSanas kéde -
atvérta).
12, U2 Strava un atbilstoSais normalizétais spriegums, kuru dod metina$anas
iekarta
Noslodzes cikls. Parada cik ilgi metinaSanas iekarta var stradat un cik ilgi tai
ir jaatpasas, lai atdzistu. Laiks ir izteikts % uz 10 minGSu cikla bazes (piem.
60% nozimé 6 min. darba un 4 min. atpatas).
AV Stravas reguléSanas spriegums un atbilstoSais loka spriegums.
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) Drosibas simboli: Atsauce uz droSibas pazinojumiem
Metinasanas degla un stieples padevéja tehniskie dati Zim.8

X

J)

Darba uzsakSana

Montaza un elektriskie savienojumi

Samontéjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma Zim. 10.

Parliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegadda metinasanas iekartai atbilstosu
spriegumu un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar automatisku slédzi, kas saskan ar
maksimalo piegadato nominalo stravu (I2max) Zim. 9,1.

>
>

@ Uz 8o aparatiru nav attiecinamas standarta IEC/EN61000-3-12 prasibas. Ja to pievieno
pie publiska zema sprieguma elektrotikla, tad uzstaditajs vai lietotajs atbild par to, lai
tiktu parbaudita pievieno$anas iespéja (ja vajadzigs, ir jalidz padoms sadales tikla
operatoram).
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@ Lai izpilditu standarta EN61000-3-11 (mirgoS$ana) prasibas, ir ieteicams pievienot
metinaSanas aparatu pie tadiem elektrotikla savienojuma punktiem, kam minimala
pretestiba ir Zmax = Zim. 9,4.

» Padeves kontaktdakSa. Metinasanas ierices tehniskaja plaksnité ir uzradita “I1 eff”’
iedarbiga absorbéta strava, kad tiek pielietota pie maksimalas jaudas. Pievienot pie
metinaSanas ierices normai atbilstoSu kontaktdaksu (2P+ T priek§ 1Ph), kas atbilst
maksimalas jaudas padeves piemérotai spéjai, Zim. 9,2. Uz metinaSanas ierices
ir pievienota 16A kontaktdaksa; ir japarliecinas, ka “I1 eff’ iedarbiga strava, kas ir
nepiecieSama Jums vélamai lieto$anai, ir piemérota 16A kontaktdak$as spéjai un
sistémas aizkavétam droSinatajam, Zim.9,2.

Metinasanas kédes sagatavosana MIG

» Pievienojiet zeméjuma vadu pie metinaSanas iekartas un metinama priekSmeta cik tuvu
vien iesp&jams metinaSanas punktam.

Pievienojiet metinasanas degli** metinasanas iekartas ligzdai.
Izvélieties degla polaritati**. Lai nomainitu degla polaritati, ekojiet Zim. 5 dotajam
instrukcijam.

>
>

@ Metinasanas degli, kuriem ir atruma regulatori uz roktura un spoles pistoles, ir japievieno
ligzdai G Zim. 1.

Nepartrauktas stieples uzstadiSana

Uzstadot ievérojiet instrukcijas, kuras atrodamas Zim. 3.

Stieples materialam un diametram ir jaatbilst stieples padeves rullim, kontakta galam

un metinaSanas degla plaksnitei. Ja izméri neatbilst, var rasties problémas ar plistosu

stieples gaitu.

@ Normalam darbam ir svarigs izauguma, kas piespiez stiepli, spiediens. Ja stieple slid,
metinot radisies problémas, bet no otras puses, ja ta ir parak savilkta, ta var deforméties
un neiet cauri metinaSanas deglim plastosi.

Stieples ielades funkcija

Piespiezat taustu “Q” spoles nodalljuma iekSdald un uzreiz péc tam taustu uz
metina$anas pistoles. Stieple tiek ieladéta arT péc tausta “Q” atlai$anas, lidz ko tausts uz
metinaSanas pistoles paliek piespiests.

Aizsargajosas gazes cilindra** un spiediena
samazinataja** uzstadiSana

B Novietojiet aizsargajosas gazes cilindru augséja labaja pozicija talu prom no metinasanas
vietas. Lai izvairitos no nokriSanas vai sabojasanas riska, izmantojiet metinaSanas
iekartas atbalstu vai kadu citu fiksétu daju.

Uzstadot ieverojiet instrukcijas, kuras atrodamas Zim. 4.

Test gas funkcija

Piespiezat taustu “P” spoles nodalljuma iekSdala. Elektrovarsts paliek vala, l1ldz ko no
jauna netiek piespiests tausts, vai art automatiski aizvérsies ciet péc 30 sekundém.

Metinasanas kédes sagatavoSana MMA

» Pievienojiet zeméjuma vadu** pie metinaSanas iekartas un metinama priekSmeta cik
tuvu vien iespéjams metinaSanas punktam.

» Kabeli ar elektroda turétaja spaili** pievienojiet metinaSanas iekartai, un spailé ielieciet
elektrodu. Skat razotaja instrukcijas par pievieno$anu un metinasanas stravu.

(D MetinaSanas iekartas, kuras padod Iidzstravu, lielaka dala elektrodu tiek pievienota
pie pozitiva savienojuma, un tikai dazus elektrodus (pieméram, ar rutila parklajumu)
pieslédz pie negativa savienojuma.

Metinasanas kédes sagatavosana TIG

> Pievienojiet zeméjuma vadu** pie metinaSanas iekartas un metinama priek§meta cik
tuvu vien iespéjams metinasanas punktam.

» TIG degla** baro$anas savienotaju pievienojiet pie metindSanas iekartas negativa
savienojuma, un spailés ielieciet elektrodu. Deglim jabat apgadatam ar gazes plismas
reguléSanas varstu.

» TIG degla gazes cauruli pievienojiet pie spiediena reduktora, kas uzstadits ARGONA
aizsardzibas gazes cilindram.

@ Metinasanas kabela ieteicamie Skérsgriezumi (mm2), kuri ir balstiti uz maksimalo
piegadato nominalo stravu (12 max), ir paraditi Zim. 9,3.
** (Daziem modeliem Si sastavdala var nebit).

Metinasanas process: kontroliericu un signalu
apraksts

Skatities “Atro vadibu (kod 95068/2)”, kas ir pievienota pie instrukciju rokasgramatas

Konektors prieks sd card

Konektors ir noderigs masinas software atjaunina$anai un jauno sinergisko programmu
ieladei.

» Kad masina ir izslégta, ievadiet sd card.

» leslédziet masinu.

Software tiek ieladéts. Atjaunindjuma beigas, komandu panelis atgriezas pie normala
stavokla.

» lznemat sd card.

Kludu zinojumi
ES50 Kloda displeja kartes atjauninajuma faze
E52 KlOda jaudas kartes atjauninajuma faze
Parbaudiet, vai sd card darbojas un satur pareizo programmu.

E51 Kloda displeja kartes firmware kontrolé
E52 K|Oda jaudas kartes firmware kontrolé
Software varétu bat bojats. Méginiet ieladét programmu ar sd card.
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E60 Metinasanas stieples diametrs atSkiras no iestatita.
JUs uzstadijat sinergiju ar savadaku stieples diametru, neka ta, kas ir montéta masina.

E61 Stieples vilcéja dzingjs ir parslogots.

E70 Bojajums jaudas karté.

E71 Bojajums savienojuma starp displeju un jaudas karti
E72 Displeja kartes bojajums

E73 Paplasinasanas kartes bojajums

Masinai ir elektroniska sastavdala avarija, ir nepiecieSama specializéta tehniska servisa
iejaukSanas.

VAV

Pirms veikt apkopes darbus, izslédziet metinataju un izraujiet kontaktdak$u no stravas
kontaktligzdas.

Parasta apkope, kuru periodiski ir javeic paSam operatoram atkariba no izmanto$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. 7 « Notiriet
metala pulveri, ja tads ir uzkrajies uz stieples padeves mehanisma. ¢ Notiriet stieples
virzitaja plaksniti ar beztdens $kidrumu un tauku nonéméju un péc tam nosusiniet ar
saspiestu gaisu. « Parbaudiet bridinajuma zimju stavokli. « Nomainiet visas nolietojusas
detalas.

Arpuskartas apkope ir javeic darbiniekiem ekspertiem _vai
elektromehanikiem periodiski, atkariba no izmanto$anas.

« 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.

Apkope

kvalificétiem

LT

Instrukcijy vadovas

A\

PrieS pradédami naudoti Sig virinimo masing, atidZiai perskaitykite Naudojimo
instrukcijas + “Saugos jspéjimai” (950900).

Virinimo masinos aprasymas
Virinimo masina — tai srovés generatorius, skirtas nepertraukiamam laidiniam virinimui,
paprastai Zinomam kaip MIG / MAG, pritaikytam virinti angliniam arba legiruotam plienui,
nerddijanéiam plienui ir aliuminiui, naudojant apsaugines dujas.
Elektriné transformatoriaus charakteristika yra plok$¢ia (nuolatiné jtampa).
Si virinimo masina — tai srovés transformatorius su degikliu, sukeliangiu lankg salygio
metu, skirtas rankiniam lankiniam suvirinimui, naudojant MMA ir TIG dengtus elektrodus.
Kuriama srové yra nuolatiné.
Transformatoriaus elektrinés charakteristikos kreivé yra krintancio pobudzio.
Sioje virinimo masinoje naudojama “INVERTER” technologjija.

Sis vadovas skirtas daugeliui virinimo masiny, viena nuo kitos besiskiriangiomis tik kai
kuriais pozymiais. Atpazinkite savo modelj Pav. 1.

Pagrindinés dalys Pav. 1

A) Rités skyriaus priéjimo durelés

B) Rités laikiklio suktuvas

C) Laido maitintuvas

D) Maitinimo laidas

E) Dujy zarnos sujungimas

F) ljungimo/i§jungimo mygtukas

G) Specialus litavimo lempos sujungimas™*
H) Litavimo lempos sujungimas

1) Jungtys suvirinimo laidams

M) Jtampos pakeitimo galinis pultas™*
O) Kortelés sd card jungtis

P) Duijy tikrinimo funkcija

Q) Vielos papildymo funkcija

** (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 struktiiros simbolis
D) Numatyto virinimo proceso simbolis: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.
E) Nepertraukiamos tiekiamos srovés simbolis
F) leinancio galingumo reikalavimai:
17 kintama vienfazé jtampa, daznis
G) Apsaugos nuo kietyjy ir skystujy kiiny lygis
H) Simbolis, nurodantis, kad virinimo masing galima naudoti ten, kur galima elektros
iSkrova
Virinimo grandinés darbas
UoV  Minimali ir maksimali atviros grandinés jtampa (virinimo grandiné atidaryta).
12, U2 Esama ir atitinkama normalizuota jtampa, kurig perduoda virinimo masina.

N
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Budéjimo ciklas. Nurodo kaip ilgai masina gali dirbti ir kaip ilgai jos reikia
nenaudoti tam, kad atvésty. Laikas, iSreikStas % remiantis 10 minuc¢iy ciklu
(pvz. 60% reiSkia 6 min. darbo ir 4 min. poilsio).
AV Sroves reguliavimo laukas ir atitinkama lanko jtampa.
J) Maitinimo tiekimo duomenys
u1 |einanti jtampa (leistinos ribos: +/- 10%)
11 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.8

Pradzia

Montavimas ir elektros sujungimai

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéje Pav. 10.

» Patikrinkite, kad elektros $altinis tiekty jtampg ir daznj, atitinkancius virinimo masing ir,
kad jame yra jrengtas automatiniu jungikliu pritaikytas maksimaliam srovés tiekimui.
(I12max) Pav. 9,1.

@ Sios aparatros 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).

@ Norint, kad baty atitikta rekvizitams, iSvardintiems normose EN61000-3-11 (Flicker),
patariama prijungti suvirinimo aparatag prie maitinimo tinklo sgsajos tasky, kuriuose
yra mazesnis impedansas, nei Zmax= Pav. 9,4.
» Maitinimo kistukas. Suvirinimo aparato techniniy duomeny lenteléje nurodyta
suvartojama efektyvi elektros srové ,|1 eff, kai aparatas veikia didZiausia galia. ]junkite
i suvirinimo aparatg tinkamos galios standartizuotg kistukg (2P+ T/ 1Ph), pritaikyta tiekti
didZiausig galig. 9,2 pav. Jei prie suvirinimo aparo prijungtas 16 A kiStukas, jsitikinkite,
kad efektyvios elektros srovés verté |1 eff*, reikalinga aparatui naudoti, yra pritaikyta
16 A kirStuko galiai ir uzdelsimo lydziajam saugikliui. 9,2 pav.

Virinimo grandinés paruosimas MIG

» Prijunkite jZemintg laidg prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.

Prijunkite litavimo lempa** prie virinimo masinos lizdo.

Pasirinkite degiklio poliSkumg**. Norédami pasirinkti poliSkuma, laikykités instrukcijy,
pateikty Pav. 5.

>
>

@ Litavimo lempos, ant kuriy rankenéliy yra greicio valdikliai ir pagrindiniai lituokliai ant
kuriy yra kai$¢iai, kurie turi bati jjungiami j lizdg G Pav. 1

Jrengimas nepertraukiamo laido

Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esan¢iomis Pav. 3.

Laido medziaga ir diametras turi atitikti laido maitintuvo cilindra, kontaktinj antgal;j ir

litavimo lempos jdéklg. Jei matavimai nesutampa, tai gali bati problema su sklandziu

laido veikimu.

@ Laidg spaudziancCios detalés slégis yra svarbus tinkamam naudojimui. Jei laidas
nuslys, atsiras problemy virinant; jei jis jverztas per daug jis gali deformuotis ir laisvai
nepraeiti per litavimo lempa.

Vielos papildymo funkcija

Paspauskite mygtukg ,Q" rités lizde ir i§ karto degiklio mygtuka. Vielos papildymas
vyksta ir atleidus mygtuka ,Q" ir tgsiasi tol, kol laikomas nuspaustas degiklio mygtukas.
Apsauginio dujy cilindro** ir slégio mazinimo prietaiso**
jrengimas.

B Pastatykite apsauginj dujy cilindrg vertikaliai, toliau nuo virinimo vietos. Naudokite
virinimo masinos atrama arba bet kokig fiksuojancig detale, kad iSvengtumét prietaiso
apvirtimo ir sugadinimo pavojaus.

Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esanciomis Pav. 4.

Dujy tikrinimo funkcija

Paspauskite mygtuka ,P“ rités lizde. Elektros vozZtuvas lieka atidarytas iki sekancio

mygtuko paspaudimo arba uzZsidaro automatiskai po 30 sekundziy.

irinimo grandinés paruosimas MMA

» Prijunkite jZemintg laidg** prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.

> Prijunkitejaida su elektrodo laikiklio gnybtu** prie virinimo masinos ir jstatykite elektrodg
i gnybta. Zr. Elektrody gamintojo instrukcijas dél elektrody jungimo ir suvirinimo srovés

@ Tiesioginés sroveés virinimo masinose didzioji dalis elektrody yra jungiami prie teigiamo
gnybto ir tik kai kurie elektrodai (pvz.: rutilu dengti elektrodai) jungiami prie neigiamo.
Virinimo grandinés paruosimas TIG
» Prijunkite jZemintg laidg™* prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta
vieta, kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.
» Prijunkite TIG degiklio** maitinimo jungtj prie virinimo masinos neigiamo poliaus ir
pritvirtinkite elektrodg. Degiklis turi turéti dujy srauto reguliavimo voztuva.
» Prijunkite TIG degiklio dujy vamzdj prie argono dujy baliono slégio reduktoriaus.
@ Rekomenduojamos virinimo laido dalys (mm2), pagrjstos maksimaliai tiekiama
nominalia srove (12 maks.), yra parodytos Pav. 9,3.
** (Kai kuriuose modeliuose Sio komponento gali nebdti).
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Virinimo procesas: valdikliy ir signaly apraSymas
Skaitykite ,Greitg vadova (kod. 950678/2)", pridedama prie instrukcijy knygelés.

Kortelés sd card jungtis

Jungtis gali bati naudojama jrenginio programinés jrangos naujinimo ir naujy susijusiy
programy jraSymo reikméms.

» Esant isjungtam jrenginiui jdékite kortele sd card.

> |junkite jrengin;.

Programiné jranga pasikrauna. Baigus naujinimo procesui, valdymo mygtuky skydelis
grizta j jprastg biseng.

» ISimkite kortele sd card.

Klaidos pranesimai

E50 Klaida ekrano plokstés naujinimo procese
E52 Klaida galios plokstés naujinimo procese
Patikrinkite, ar veikia kortelé sd card, ar joje yra reikiama programa.

E51 Klaida ekrano plokstés mikroprogramy tikrinimo procese.
E53 Klaida galios plokstés mikroprogramy tikrinimo procese.
Programiné jranga gali biti sugadinta. Bandykite jkelti programa, naudodami sd card.

E60 Suvirinimo vielos skersmuo skiriasi nuo nustatytojo.
Nustatytas vielos skersmuo, kuris nesutampa su jrenginyje esancios vielos skersmeniu.

E61 Vielos tempimo jtaiso variklio perkrova.

E70 Galios plokstés gedimas.

E71 Netinkamas rySys tarp ekrano ir galios plokstés
E72 Ekrano plokstés gedimas

E73 Papildymo plokstés gedimas.

Sugedusi jrenginio elektroniné dalis, kreipkités j specializuotg techninio aptarnavimo
centra.

VAV

ISjunkite virinimo masing ir iStraukite kiStukg i$ maitinimo lizdo prie$ atlikdami techninj
aptarnavima.
|prastag techninj aptarnavimag naudotojas turi atlikti reguliariai, priklausomai nuo
naudojimo.

« Patikrinkite dujy Zarnele, litavimo lempos laida, jZeminto laido sujungimus. Pav. 7
Geleziniu Sepeciu nuvalykite kontaktinj antgalj ir dujy sklaidytuva. Jei susidévéjo,
pakeiskite. ¢ ISorine virinimo masinos dalj nuvalykite drégnu skuduréliu.

Kiekvieng kartg pakeitus laido rite:

« Patikrinkite sulygiavima, Svarumg ir laido volelio susidévéjimo lygj. « Pasalinkite visus
metalo miltelius, susikaupusius ant laido maitintuvo mechanizmo. * Nuvalykite laido
pagrindinj apvalkalg naudodami bevanden; tirpiklj ir riebaly valiklj, po to i§dzZiovinkite
naudodami suspaustg org. ¢ Patikrinkite jspéjanciy etikeciy bikle. « Pakeiskite bet kokias
susidéveéjusias dalis.

Specialus techninis aptarnavimas_turi bati atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektriky
mechaniky periodiSkai priklausomai nuo naudojimo.

« Patikrinkite virinimo masinos vidy ir pasalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy
daliy (naudodami suspaustg org) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minkstg
Sepetél] ir atitinkamus valymo produktus). « Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti
ir, ar laidy izoliacija nepazeista.

Techninis aptarnavimas
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Instrukcja obstugi

A\

Przed zainstalowaniem spawarki, przeczyta¢ uwaznie Instrukcje obstugi +
“Ostrzezenia dotyczace bezpieczenstwa” (950900).

Opis spawarki
Spawarka jest generatorem pradu do spawania z drutem ciagtym, nazywana MIG /
MAG, odpowiednia do spawania za pomocg gazu bezpieczenstwa, stali weglowej lub
niskostopowej; stali nierdzewnej i aluminium.
Charakterystyka elektryczna transformatora jest typu ptaskiego (state napiecie).
Spawarka wyposazona jest w transformator pradowy do recznego spawania fukowego z
zastosowaniem elektrod otulonych MMAi TIG, z palnikiem inicjujgcym tuk przy kontakcie.
Dostarczany prad — prad staty.
Charakterystyka elektryczna transformatora jest typu spadkowego.
Spawarka jest skonstruowana w oparciu o elektroniczng technologie INVERTER.

Instrukcja obstugi odnosi sie do jednej serii spawarek, ktore réznig sie miedzy sobg pod
kilkoma wzgledami. Wskazuje model bedgcy w twoim posiadaniu na Rys. 1.

Gtoéwne organy Rys.1

A) Panel dostepu do komory cewki

B) Nawijak oprawki cewki

C) Mechanizm podawania drutu

D) Kabel zasilajacy

E) Wejscie gazu bezpieczenstwa

F) Wytacznik ON/OFF wigczenia lub wytaczenia
G) tacznik do specjalnych palnikow**

H) Przytacze palnika

1) Podtgczenia kabli spawalniczyc

M) Skrzynka zaciskowa zmiany napiecia**
O) Ztacze do karty SD

P) Funkcja test gazu

Q) Funkcja tadowania drutu

** (Ten komponent moze nie wystepowac w niektérych modelach).

Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje sig¢ na spawarce. Rys.2 jest przyktadem tabliczki
zZnamionowej.
A) Nazwa i adres producenta
B) Norma europejska odnos$nie budowy i bezpieczenstwa urzadzen spawalniczych
C) Symbol struktury wewnetrznej spawarki
D) Symbol przewidzianego procesu spawania: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA
E) Symbol dostarczanego pradu ciggtego
F) Rodzaj wymaganego zasilania:
17 napiecie przemienne jednofazowe; czestotliwos¢
G) Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi

H) Symbol wskazujgcy mozliwo$¢ uzywania spawarki w srodowisku narazonym na
wyladowania elektryczne
1)__Osiggi obwodu spawania
UOV  Minimalne i maksymalne napigcie jatowe (obwod spawania otwarty).
12, U2 Prad i odpowiednie napigecie znormalizowane, ktére wytwarza spawarka.
X Proces spawania. Wskazuje ile czasu spawarka moze pracowac i przez
jak dtugi 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 prgdu i odpowiedniego napigcia tuku.
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 odnosnie bezpieczenstwa
Dane techniczne palnika i mechanizmu podawania drutu Rys.8

Rozruch

Montaz i podigczenie elektryczne

» Montaz osobnych czesci zawartych w opakowaniu Rys.10.

» Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czestotliwo$¢ odpowiadajace tym
spawarki i czy jest wyposazona w wytgcznik automatyczny odpowiedni do maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego (I2max) Rys.9,1.

@ S3 to urzgdzenia nie spetniajgce wymogoéw normy IEC/EN61000-3-12. W przypadku
podtgczenia ich do publicznej niskonapigciowej sieci zasilania, instalator czy uzytkownik
musi samodzielnie upewnic¢ sie, czy takie podiaczenie jest mozliwe. (jesli to konieczne,
nalezy skonsultowac sie administratorem sieci dostarczajgcej energie elektryczng).

(D Aby speti¢ wymogi normy EN61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podtgczy¢ spawarke do
punktéw interfejsowych sieci zasilania o impedancji mniejszej, niz Zmax = Rys.9,4.

» Wtyczka zasilajaca. Na tabliczce technicznej spawarki wskazany jest skuteczny
pobrany prad “I1 eff” kiedy zostaje wykorzystany przy maksymalnej mocy. Przytacza
do spawarki standardowg wtyczke (2P+ T na 1Ph) o no$nosci odpowiedniej do
przekazania maksymalnej mocy Rys. 9,2. Jesli do spawarki jest podtgczona wtyczka
o 16A upewnij sig, aby skuteczny prad “I1 eff”. potrzebny do uzycia, jakie chcesz
wykona¢ byt odpowiedni do no$nosci wtyczki o 16A i do opdéznionego bezpiecznika
urzadzenia Rys. 9,2.
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Przygotowanie obwodu spawania MIG

» Podigcz kabel uziomowy do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do
spawania, jak najblizej punktu pracy.

» Podtgcz palnik** do gniazda wtykowego spawarki.

» Wybierz biegunowos$¢ spawania**. W celu ustawienia nalezy astosowac sie do
wskazéwek podanych na Rys.5 .

@ Palniki z regulacja predkosci na uchwycie oraz “Spool gun” posiadajg wtyczke, ktéra
musi by¢ podtgczona do gniazda wtykowego G Rys.1.

Zainstalowanie drutu ciggtego

W celu zainstalowania odnie$¢ sie do wskazowek zawartych na Rys.3.

Materiat oraz $rednica drutu muszg odpowiadaé rolce podawania drutu, naktadce
stykowej oraz powtoce palnika. Jezeli wymiary nie odpowiadajg, mozesz miec
problemy z przesuwem drutu.

® Nacisk gatki drutu jest bardzo wazny do prawidtowej pracy. Jezeli drut slizga sie,
bedziesz miat problemy ze spawaniem; natomiast jezeli jest zbyt sprasowany, moze
sie zdeformowac i nie bedzie przesuwat sie swobodnie w palniku.

Funkcja tadowania drutu

Nacisnij przycisk “Q” w komorze cewki i zaraz potem przycisk palnika. Drut jest
tadowany nawet po zwolnieniu przycisku “Q” az do momentu, gdy przycisk na palniku
pozostaje wcisniety.

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$¢ sig¢ do wskazéwek zawartych na Rys.4.

Funkcja test gazu

Nacisnij przycisk “P” w komorze cewki. Zawor elektromagnetyczny pozostaje otwarty
do momentu ponownego nacisniecia przycisku lub zamknie si¢ automatycznie po 30
sekundach.

Przygotowanie obwodu spawania MMA

» Podigcz kabel uziomowy** do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do
spawania, jak najblizej punktu pracy.

» Podtacz kabel z zaciskiem uchwytu elektrody** do spawarki i zamontuj elektrode
w zacisku. Zastosuj sie do instrukcji producenta elektrody odnosnie podtgczenia i
pradu spawania.

Przygotowanie obwodu spawania TIG

» Podtacz kabel uziomowy** do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do
spawania, jak najblizej punktu pracy.

» Podtgcz przytacze mocy palnika TIG** do przytacza ujemnego na spawarce i zamontuj
elektrode. Palnik musi by¢ wyposazony w zawor regulacji przeptywu gazu.

» Podtgcz przewodd gazu palnika TIG do wylotu reduktora ci$nienia zamontowanego
na cylindrze gazu ochronnego ARGON.

@ Zalecane przekroje (mm2) dla przewodu spawalniczego, na podstawie
maksymalnego dostarczanego pradu znamionowego (I2max), sg wskazane na
Rys.9,3.

** (Ten komponent moze nie wystepowac w niektérych modelach).

Proces spawania: opis sterowan i sygnalizacji
Zobacz “Szybki przewodnik (kod 950678/2)” dotaczony do instrukcji obstugi

Ziacze do karty SD

Ztgcze jest przydatne do aktualizacji oprogramowania maszyny i tadowania nowych
programdw synergicznych.

» Przy wytgczonej maszynie witéz karte SD.

» Wigcz maszyne.

Oprogramowanie zostato zatadowane. Po zakonczeniu aktualizacji panel sterowania
wraca do normalnego stanu.

» Wyjmij karte SD.

Wiadomosci o btedach

E50 Btad podczas aktualizacji karty wys$wietlacza.
E52 Btad podczas aktualizacji karty mocy.
Sprawdz, czy karta SD dziata i zawiera poprawny program.

E51 Btad podczas sprawdzania oprogramowania karty wyswietlacza.

E53 Btad podczas sprawdzania oprogramowania karty mocy.

Oprogramowanie moze by¢ uszkodzone. Sprobuj ponownie zatadowa¢ program za
pomocg karty SD.

E60 Srednica drutu spawalniczego inna od tej ustawionej.

Ustawite$ synergie o innej $rednicy drutu niz ta, ktéra zostata zamontowana w
maszynie.

E61 Przeciazenie silnika podajnika drutu.

E70 Uszkodzenie na karcie mocy.

E71 Uszkodzenie w potgczeniu wyswietlacza i karty mocy.

E72 Uszkodzenie karty wyswietlacza.

E73 Uszkodzenie ptyty rozszerzajace;j.

Maszyna ma uszkodzony komponent elektroniczny, konieczna jest interwencja
specjalistycznego centrum pomocy.
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Konserwacja

VAV

Wytgczspawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda wtykowego zasilania przed przystgpieniem
do operacji konserwacyjnych.

Konserwacja programowa wykonywana okresowo przez operatora w zaleznosci od
czestotliwosci uzywania spawarki.

» Sprawdz potgczenia rury gazu, kabla palnika i kabla uziomowego. « Wyczy$¢ szczotkg
metalowg naktadke stykowg oraz dyfuzor gazu. Wymien je jezeli sg zuzyte. « Wyczys$¢
spawarke z zewnatrz wilgotng szmatka.

Przy kazdej wymianie cewki drutu:

« Sprawdz wyréwnanie, stan czystosci i stan zuzycia rolki podawania drutu. Rys.7 « Usun
pyt metalowy, nagromadzony na mechanizmie podawania drutu. * Wyczy$¢ powtoke
prowadnicy drutu za pomocg rozpuszczalnikéw bezwodnych i odttuszczonych i wysusz
sprezonym powietrzem. * Sprawdz zuzycie Etykiet Ostrzegawczych. « Wymien zuzyte
czesci.

Konserwacja ponadprogramowa_wykonywana wytgcznie przez kompetentnych i
wykwalifikowanych pracownikéw w zakresie elektromechaniki okresowo, w zaleznosci
od czestotliwosci uzywania spawarki.

 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 sg odpowiednio dokrecone i czy
izolacja kabli nie jest uszkodzona.

CS

Navod k obsluze

A\

Pred zahajenim pouzivani svareciho stroje si peclivé proctéte tento Navod k
obsluze+ “Bezpecnostni upozornéni” (950900).

Popis svarovaciho stroje

Tento svafovaci stroj je generator proudu pro svafovani souvislym dratem, bézné
oznacované jako MIG/MAG, vhodny pro svafovani uhlikovych oceli a lehkych slitin,
nerezové oceli a hliniku pomoci ochranného plynu.

Elektricka charakteristika transformatoru je plocha (konstantni napéti).

Svafovaci stroj je proudovy transformator pro manuaini obloukové svafovani pomoci
potazenych elektrod MMA a TIG s hofakem, vytvarejicim pfi kontaktu oblouk.
Dodavany proud je stejnosmérny (+ -).

Podle svych elektrickych charakteristik je tento transformator spadového typu.
Svafovaci stroj obsahuje technologii elektronického INVERTORU.

Tato pfirucka se vztahuje na celou fadu svafovacich stroju, které se lisi v nékterych
svych charakteristikach.
Najdéte si svdj model na obr. 1.

Hlavni €asti Obr. 1

A) Pristupova dvirka do prostoru civky
B) Drzak civky

C) Podavac¢ dratu

D) Napajeci kabel

E) Pripojka plynové hadice

F) Spinac.

G) Specialni konektor pro horak**

H) Konektor pro hofak

1) Konektory pro svafovaci kabely

M) Rozvodna deska pro zménu napéti**
O) Konektor pro SD karty

P) Funkce zkouska plynu

Q) Funkce nasazeni dratu

** (Tento dil nemusi byt souéasti nékterych modelti).

Technické udaje

Ke svafovacimu stroji je pfipevnén vyrobni stitek. Ukazku tohoto Stitku vidite na obrazku 2.

A) Nazev a adresa vyrobce

B) Evropska referenéni norma pro konstrukci a bezpecnost svafovaciho vybaveni

C) Symbol vnitfni struktury svafovaciho stroje

D) Symbol pfedpokladaného svafovaciho procesu: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA

E) Symbol dodavaného proudu: stejnosmérny

F) Pozadovany pfikon:
17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence

G) Uroveri ochrany pfed pevnymi latkami a kapalinami

H) Symbol oznadujici moznost pouzivat svafovaci stroj v prostfedich s potencialnim
vyskytem elektrickych vyboju

1) Vykon svafovaciho obvodu

UOV  Minimalni a maximalni klidové napéti (pferuSeny svarovaci obvod).

12, U2 Proud a odpovidajici normalizované napéti dodavané svafovacim strojem.

X Dovolené zatizeni. Udava, jak dlouho mize svarovaci stroj fungovat a jak

dlouho se musi ochlazovat. Cas je vyjadien v % na zaklad& 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 Maximalni pohlceny proud

K) Sériové Cislo

L) Hmotnost

(=
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M) Bezpecnostni symboly: Viz bezpe€nostni vystrahy
Technicka data pro horak a podavac dratu Obr. 8
Spusténi

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. 9,1.

@ Toto zafFizeni nespada do pozadavku normy IEC/EN61000-3-12. V pfipadé napojeni
na vefejnou nizkonapétovou rozvodnou sit musi instalacni technik nebo uZivatel
zkontrolovat, jestli mizZe dojit k zapojeni (v pfipadé potieby se obratte na provozovatele
vefejné rozvodné sité).

@ Za ucelem spInéni pozadavk( normy EN61000-3-11 (Flicker) doporu¢ujeme pfipojit

> Elektricka zastréka. Na technickém &titku svarecky je uvedena hodnota &inného

proudu “I1 eff’ pfi pouziti s maximalnim vykonem. Pfipojte ke svafe¢ce normalizovanou
zastréku (2P+ T pro 1Ph) s vykonem pfiméfenym maximalnimu vykonu Obr.9,2. Pokud
je ke svarecce pfipojena zastréka 16A, ujistéte se, Ze je €inny elektricky proud “I1 eff’
nezbytny pro predpokladané pouZiti vhodny pro vykon zastré¢ky 16A a pro zpozdénou
pojistku zafizeni Obr.9,2.

Pfiprava svarovaciho obvodu MIG

» Pripojte zemnici vodi¢ ke svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svafovanému mistu.
» Pripojte horfak** do zasuvky na svafovacim stroji.
» Zvolte polaritu hofaku**. PFi vybéru postupuijte podle pokyn( na obr. 5.
@ Horaky s ovladanim rychlosti na rukojeti a hofaky typu ,spool gun* maji kolik, ktery
musi byt pfipojen do zasuvky G Obr. 1.

Nasazeni souvislého dratu

Pfi montazi postupujte podle pokynli na obr. 3.

Material a pramér dratu musi odpovidat civce podavace dratu, kontaktnimu hrotu
a bovdenu horaku. Pokud by rozméry neodpovidaly, mohlo by dojit k problémim s
plynulym posunem dratu.

® Pro spravny provoz je dulezity tlak pfitlaéného koliku dratu. V pfipadé proklouzavani
dratu dojde k problémudm pfi svafovani. Pokud by byl pfili§ utazen, dojde k deformaci
dratu a problémudm pfi jeho plynulém prichodu hofakem.

Funkce nasazeni dratu

Stisknéte tlacitko “Q” uvnitf prostoru civky a ihned poté tladitko hofaku. Drat bude
nasazen i po uvolnéni tladitka “Q”, dokud bude tlagitko hofaku stisknuté.

Montaz ladhve s ochrannym plynem** a redukéniho ventilu**

B Postavte nadrz s ochrannym plynem do svislé polohy, daleko od mista svafovani.
Pomoci podpéry svafovaciho stroje nebo jiné pevné soucasti zajistéte, aby nemohla
spadnout nebo se néjak poskodit.

Pfi montazi postupujte podle pokynli na obr. 4.

Funkce zkouska plynu

Stisknéte tlacitko “P” uvnit prostoru civky. Elektromagneticky ventil z(istane otevieny az
do dal$iho stisknuti tlagitka nebo se automaticky zavre po 30 vtefinach.

Priprava svarovaciho obvodu MMA

» Pfipojte zemnici vodi¢** ke svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svafovanému mistu.

> Pripojte kabel s ¢elistmi drzaku elektrody ** ke svafovacimu stroji a nasadte elektrodu do
Celisti. Informace o zapojeni a svarfovacim proudu naleznete v pokynech vyrobce elektrod.

Priprava svarovaciho obvodu TIG

» Pfipojte zemnici vodi¢** ke svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svafovanému mistu.

» Zapojte napajeci konektor hofaku TIG** na zaporny pdl na svafovacim stroji a nasadte
elektrodu. Hofak musi byt vybaveni ventilem pro sefizeni pritoku plynu.

> Pripojte plynovou hadici hofaku TIG na vystupni redukéni ventil na lahvi s ochrannym
plynem ARGONEM.

Doporuéené prifezy (mm2) svafovacich kabeld, zalozené na hodnoté maximalniho
pfivadéného proudu (12 max), jsou uvedeny na obr. 9,3.

** (Tento dil nemusi byt souéasti nékterych modelu).

Svarovaci proces: popis ovladacich prvku a signalt
Viz “Rychla pfirucka (kod 950678/2)” pfilozena k navodu k pouziti

Konektor pro SD karty

Konektor slouzi pro aktualizaci softwaru zafizeni a pro stahovani novych synergickych
programu.

» S vypnutym zafizenim viozte SD kartu.

» Zapnéte zafizeni.

Software se spusti. Po ukonc¢eni aktualizace se ovladaci panel vrati do normalniho stavu.
» Vyjméte SD kartu.

Chybové zpravy
E50 Chyba ve fazi aktualizace desky displeje
E52 Chyba ve fazi aktualizace desky napajeni

Zkontrolujte funkénost SD karty, a zda obsahuje spravny program.

E51
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Chyba pfi kontrole firmwaru desky displeje.

E53 Chyba pfi kontrole firmwaru desky napajeni.
Mozné poskozeni softwaru. Zkuste znovu nahrat software za pouziti SD karty.

E60 Pramér svarovaciho dratu se li$i od nastavené hodnoty.
Bylo nastaveno sdruzeni s odliSnym primérem dratu, nez ktery byl nasazen do zafizeni.

E61 Pretizeni motoru posuvu dratu.

E70 Porucha desky napajeni.

E71 Porucha propojeni displeje a desky napajeni
E72 Porucha desky displeje

E73 Porucha implementacni desky

Doslo k poru$e jedné z elektronickych soucasti zafizeni a je nutné se obratit na
autorizované servisni stfedisko.

VAV

Pred 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 kartaéem. Jsou-li opotfebované,
vyménite je. * OcCistéte vnéjSi povrch svarovaciho stroje vihkou latkou.

PFi kazdé vyméné civky s dratem:

« Zkontrolujte sefizeni, Cistotu a stav opotrebeni civky s dratem. Obr.7 « Odstrarite veskery
kovovy prach usazeny na mechanizmu podavace dratu. « Ogcistéte bovden vedeni dratu
rozpoustédlem neobsahujicim vodu, namazejte odfezavaé a vysuste vSe stlatenym
vzduchem. « Zkontrolujte stav vystraznych §titk(. « Vymérite vSechny opotiebované dily.
Duikladnou udrzbu sméji provadét pouze odbornici nebo kvalifikovani technici v zavislosti
na intenzité pouzivani stroje.

« Zkontrolujte vnitfni prostory stroje a odstrafite prach usazeny na elektrickych
soucéastech (pomoci stlateného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice
mékkého Stétce a s pouzitim odpovidajicich Cisticich prostfedku). < Zkontrolujte, jestli
jsou elektricka zapojeni dotazena a jestli neni poSkozena izolace na kabelech.

Udrzba

HU

Hasznalati kézikonyv

A\

A forraszté hasznalata el6tt olvassa el figyelmesen a Hasznalati kézikonyvet +
“Biztonsagi figyelmeztetések” (950900).

A forraszto leirasa

A forrasztd egy MIG / MAG-nak nevezett aram generaror, mely folyamatos pakaval
forraszt, a forrasztasnak megfeleld, védd gaz és karbonium vagy lazan kotott acélok,
rozsdamentes acélok és aluminium segitségével.

A traszformator elektromos jellemzdje lapos tipusu (allando fesziltség).

A forrasztdé nem mas, mint egy aram transzformator, mely a kézi, ives MMA és TIG
bevonatl elektroddal toérténé forrasztasra alakalmas, olyan forrasztéfejjel ellatva,
melynél az iv beillesztése érintkezéssel torténik.

A kibocsajtott aram egyenaram.

A transzformator elektromos jellemzéje esé tipusu.

A forraszté INVERTER elektronikus technologiaval készlt.

A kézikdnyv olyan forraszté sorozatra vonatkozik, melynek darabjai r)éhény
jellegzetességben eltérnek egymastdl. Keresd meg a te forrasztdd modelljét az 1. Abran.

F6 szervek 1. Abra

A) Tekercset takaré panel

B) Tekercset tartd csorld

C) Pakahuzo szerkezet

D) Taplalé vezeték

E) Védd gaz belépése

F) ON/OFF kapcsol6 be- ki kapcsolva
G) Kilonleges forrasztofej kapcsold™™*
H) Forraszté fej csatlakozasa

1) Forraszt6 kabelek kapcsolasa

O) SD kartya csatlakozé

P) Gaz tesztfunkciok

Q) Huzal betoltés funkcié

M) Fesziltség valté kapocs™

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).

Technikai adatok

Az adat tablazat a forrasztén talalhaté. A 2. Abra a tablazat egyik példaja.

A) Gyartd neve és cime

B) Hivatkozas a forraszt6é berendezések gyartasara és biztonsagara szolgalé europai
szabdlyzatra

C) Aforraszté belsd felépitésének jele

D) Aterveztt forrasztasi folyamat jele: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.

E) Az allandéan szolgaltatott aram jele

F) Szikséges aramellatas tipusa:
17 monofazisu valtéaram; frekvencia

G) Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok

H) Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a forrasztét olyan helyen hasznalni, ahol elektromos
kistlés veszélye all fenn

I)_Forrasztasi kér teljesitménye
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UOV  Legkisebb és legnagyobb Ures fesziltség
(forraszto kor nyitva).

12, U2 Aram és ennek megfeleld normalizalt fesziiltség, melyet a forrasztd
kibocsajt.

X Forrasztasi szolgalat Azt az id6t jelzi, amennyit a forraszté dolgozhat, és
amenny ideig kell allnia, hogy lehdljén. Az iddé %-ban van kifejezve egy 10
perces idoszak alapjan. (pl. 60% 6 perc munkat és 4 perc pihenést jelent).

AV Aram szabalyozasi teriilet és annak megfeleld 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-htzo technikai adatai 8. Abra

Mlkodtetés

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

> Szereld &ssze a csomagolasban talalt kiilénallo részeket 10. Abra

» Vellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgaltassa a forraszténak megfeleld
feszlltséget és frekvenciat, és hogy legyen automatikus kapcsold, mely megfelel a
legmagasabb kibocsajtott aramnak (I2max) 9,1. Abra.

@ Ez a berendezés nem felel meg az IEC/EN61000-3-12 szabvany kévetelményeinek.
Ha alacsony feszliltségli lakossagi aramhalézatra kapcsoljak ra, a telepitést végzd
személy és a felhasznald felel6ssége, hogy ellendrizze, ra lehet-e csatlakoztatni; (ha
szlikséges, 1épj kapcsolatba az dramelosztéd rendszer tizemeltetojével).

@ Az EN61000-3-11 (Flicker) szabvany kdvetelményeinek valé megfelelés érdekében
javasoljuk, hogy az aramellatas interfész azon pontjaira kdsd ra a hegesztét, melyek
impedanciaja kisebb mint Zmax = 9,4. Abra.

» Tapkabel. A hegeszt6gép miszaki tablajan feltuntetett |1 eff’ tényleges felvett aram,
amikor a berendezést a legnagyobb teljesitményfokon hasznalja. A hegesztégéphez
csatlakoztasson egy, a maximalis teljesitménynek megfelelS, normalizalt dugét (2P + T
1Ph). Lasd a 9.2. abrat! Amennyiben a hegesztégépre egy 16 Amperes dugoét kotottek,
ugy gy6z6djon meg réla, hogy az |1 eff’ tényleges aram a felhasznalasi célnak és a
berendezés késleltetett biztositékanak megfeleljen. Lasd a 9.2. abrat!

Forraszto kor elokészitése MIG

» CKosd Ossze a foldeld veztéket a forrasztdhoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandé ponthoz.

» CKosd Ossze a forrasz** téfejet a forrasztéd csatlakozasahoz.

> Vélaszd ki a forrasztéfej** polaritasat. A valasztasnal kévesd az 5. Abra utasitasait

@ A markolaton sebességszabalyozéval ellatott és “Spool gun forrasztéfejek
dugattyticsappal vannak ellatva, melyet a csatlakozéhoz kell kotni 1.Abra G.

Folyamatos paka felszerelése

Afelszereléshez kévesd az utasitasokat a 3. Abran.

A péaka anyaga és atmérdje egyezzen meg a pakahuzé hengerrel, az aramhozo fejjel, a
forrasztofej hiivelyével. Ha a méretek nem egyeznek meg, problémat okozhatnak a paka
folyamatos letekercselésénél.

@ A pakanyomdé gomb nyomasa, fontos a pontos munkahoz. Ha a paka csuszik
forrasztasi problémat okoz; ha pedig tul szoros, deformalédhat, €s nem mozog siman
a forrasztofejben.

Huzal betoltés funkcio

A tekercs belsejében nyomja meg a “Q” gombot, majd rogtdn azutan a pisztoly
nyomogombjat. A huzal betdltésre kerll azutan is, hogy a “Q” nyomdgombot felengedte,
amig a pisztolyon Iévé nyomégomb lenyomva marad.

Védo gazpalack* és a nyomascsokkento** felszerelése

B Rogzitsd a védd gazpalackot fliggdleges helyzetban, a forrasztas helyétdl tavol. Hasznald
a forraszt6 alapzatat, vagy mas biztos alapot, nehogy leessen és megsériljon.
A felszereléshez kévesd az utasitasokat a 4. Abran.

Gaz tesztfunkciok

Nyomja meg a tekercs rekesz belsejében évé “P” gombot. Az elektroszelep nyitva
marad mindaddig, amig a nyomégombot Ujra meg nem nyomija, illetve 30 masodperc
utan automatikusan bezaroédik.

Forraszt6 kor elokészitése MMA

» Kosd 6ssze a foldeld veztéket*™ a forrasztéhoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandé ponthoz.

» Kosd Ossze a kabelt a forrasztéhoz az elektrod-tartd csipesszel*™ és szereld fel az
elektrédot a csipeszre. Ami a bekotést és a forrasztd aramot illeti, kdvesd az elektrod
gyarté utasitasait.

® Forraszto kor elokészitése TIG

» Kosd Ossze a foldeld veztéket*™ a forrasztohoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandé ponthoz.

» Kosd 6ssze a TIG** forrasztdfej potencial konnektorat a forraszté negativ pontjahoz és
szereld fel az elektrodot. A forrasztéfejen a gaz aramlasat szabalyozé csapnak kell lennie.

» A TIG forrasztéfej gazcsovét kapcsold egy ARGON védelmi gazpalackra szerelt
nyomascsokkentd kimend pontjara.

@ Aforraszté vezeték tanacsolt keresztmetszei (2mm), a legnagyobb nominalis kibocsaj
tottaram (I2max)alapjan a 9,3. Abran vann ak feltiintetve.

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modellnél).
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Forrasztasi folyamat: vezérlések és jelzések leirasa

Lasd a hasznalati utasitashoz mellékelt “Gyors utmutatét (950678/2 kod)!

SD kartya csatlakozé

A csatlakozo a gép szoftverének frissitéséhez és Uj szinergikus programok betéltésére
szolgal.

» Az SD kartyat kikapcsolt gépen helyezze be.

» Kapcsolja be a gépet!

A szoftver betdlt. A frissités végeztével a vezérlépanel normal allapotba all.

» Vegye ki az SD kartyat.

Hibauizenetek
E50 Hiba a kijelz6 kartyajanak frissitésekor.
E52 Hiba a teljesitménykartya frissitésekor.

Ellenérizze, hogy az SD kartya miikddik-e és rajta van-e a helyes program!

E51 Hiba a kijelz6kartya firmware vezérlésében.

E53 Hiba a teljesitménykartya firmware vezérlésében.

Elképzelhet6, hogy a szoftver sériilt. Probalja meg Ujratdlteni a programot az SD
kartyarol.

E60 Hegesztészal atmérdje eltér a megadott értéktdl.
A beadllitott szinergia szal atmérgjétdl eltéré szalat szerelt a gépbe.

E61 Huzalel6tol6 motor tulfeszlltsége.

E70 Hiba a teljesitménykartyan.

E71 Hiba a kijelz6 és a teljesitménykartya kozotti csatlakozasban.
E72 Kijelz6 meghibasodasa.

E73 Hiba a bévitékartyan.

A gépen az egyik elektronikus komponens meghibasodott. Kérje szakszerviz segitségét!

VAV

Kapcsold ki a forrasztot, hiizd ki a dugot a taplalé konnektorbdl, mieldtt a karbantartd
maveleteket elkezdenéd.

Szabalyos karbantartas az operator végezheti iddszakonként a hasznalattol fliggden.
« Ellendrizd a gaz, a forrasztéfej vezeték és foldeld vezeték bekotéseit. « Egy vaskefével
tisztitsd az aramhoz6 fejet és a gazcsapot. Cseréld ki ket, ha elhasznalddtak. « Tisztitsd
le a forrasztot kivil egy nedves ruhaval.

A péaka tekercs minden kicserélésekor:

« Ellendrizd a pakahuizé henger elrendezését, tisztasagat és elhasznalodasi fokat. 7 Abra
« Tavolitsd el a pakahuzé berendezésen dsszegy(lt fémport. < Tisztitsd a pakavezetd
hiivelyét anhidrikus olddszerekkel és zsirtalanitoval, majd szaritsd légkomresszorral.
Ellendrizd a figyelmeztetd Cimkék allapotat. « Cseréld ki az elhasznalddott részeket.
Kiilonleges karbantartas_elektromechanikus téren gyakorlott és mindsitett személ
végezheti idészakonként, a hasznalattdl fliggden.

« Vizsgald meg a forrasztd belsejét, tavolitsd el az elktromos részeken (haszndlj
légkompesszort) és az elektronikus kartyakon 6sszegydlt port ( haszndlj nagyon puha
kefét és megfeleld tisztitbanyagokat). « Ellendrizd, hogy az elektromos bekotések
szorosak legyenek, és a vezetékek szigetelései ne legyenek karositva.

Karbantartas

SK

Prevadzkova prirucka

A\

Pred pouzitim zvaracky si pozorne precitajte tato Prevadzkovu prirucku +
“Bezpecnostné upozornenia” (950900).

Popis zvaracky
Zvaracka je generator pradu pre zvaranie spojitym zvarovacim vodi¢om, bezne znamym
ako MIG / MAG, ktory je vhodny pre zvaranie uhlikovych alebo mierne zliatinovych oceli,
nehrdzavejucej ocele a hlinika pomocou ochranného skla.
Elektricka technické udaje transformatora st ploché (stale napatie).
Zvaracka je transformator pridu pre manualne oblUkové zvaranie s pouzitim elektréd s
povrchovou upravou MMA a TIG s horakom, ktory pri kontakte vytvara obluk.
Dodavany prud je priamy.
Elektrické charakteristiky transformatora su klesajuceho typu.
Zvaracka je vyrobena pomocou elektronickej INVERTNEJ technologie.

Tato prirucka sa odvolava na Skalu zvaraciek, ktoré sa odliSuju v niektorych technickych
Udajoch. Svoj model identifikujte na Obr. 1.

Hlavné diely, Obr. 1

A) Pristupové dvere k priecinku cievky
B) Navijaci bubon cievky

C) Napédjac drotu

D) Napajaci kabel

E) Pripojenie hadice s plynom

F) Spina& ON/OFF (ZAPNUT/VYPNUT)
G) Specialny konektor horaku**

H) Konektor horaku

I) Pripojenia pre zvaracie kable.

M) Svorkovnica zmeny napatia**

O) Konektor pre SD kartu
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P) Funkcia testovania plynu
Q) Funkcia nakladania drétu

** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

Technické udaje
Na zvaracke je prilepeny $titok s tdajmi. Obr. 2 zobrazuje ukazku tohto $titku.
A) Nazov a adresa konStruktéra
B) Eurépska referenéna norma pre konstrukciu a bezpeénost zvaracieho prisluSenstva
C) Symbol vnutornej konstrukcie zvaracky
D) Symbol preduréeného procesu zvarania: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.
E) Symbol dodavaného jednosmerného prudu
F) Pozadovany prikon:
17 striedavé jednofazové napatie, frekvencia
G) Uroveri ochrany pred pevnymi latkami a kvapalinami

H) Symbol naznacujlci moznost pouzitia zvaracky v prostrediach, v ktorych sa
vyskytuje elektricky vyboj
I)_Vykon zvéracieho okruhu

UOV  Minimalne a maximalne napatie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci
okruh).

12, U2 Prud a prislu$né normalizované napatie, ktoré dodava zvaracka.

X Pracovny cyklus. Naznacuje, ako dlho mdze byt zvaracka v prevadzke a

ako diho musi byt v neginnosti, aby sa mohla schiadit. Cas vyjadreny v %
na zéklade 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 napétie (povolena odchylka: +/- 10%)
11 eff Efektivny zbytkovy prad
11 max Maximalny zbytkovy prud
K) Sériové Cislo
L) Hmotnost

M) Bezpecnostné symboly: Obratte sa na bezpe¢nostné upozornenia
Technické Udaje horaka a napajaca drétu Obr. 8

Spustanie
Montaz a elektrické spojenia

» Zlozte oddelené Casti, ktoré sa nachadzaju v baleni. Obr. 10.

» Skontrolujte, ¢i elektrické napdjanie dodava napatie a frekvenciu, ktora odpoveda
zvaracke a Ze je vybavené automaticky spinac, ktora je vhodna pre maximalny dodavany
menovity prud (12 max) Obr. 9.1.

@ 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).

® S ciefom uspokojit poziadavky normy EN61000-3-11 (Flicker), odpori¢ame pripojit
zvaracku k prepojovacim bodom rozvodnej siete s impedanciou nizSou ako Zmax =
Obr. 9,4.

» Napajaci konektor. Na technickom $titku zvaracky je uvedeny efektivny absorbovany
prad “I1 eff’ ak je pouzity pri maximalnom vykone. Pripoj k zvaracke normalizovanud
zastréku (2P+ T pre 1Ph) zodpovedajucej kapacity na poskytovanie maximalneho vykonu
0Obr.9,2.. Ak na zvaracke je pripojena zastréka 16A, uisti sa, Ze efektivny prud “I1 eff”’
nevyhnutny pre pouzitie, pre ktoré chce$ vykonat, je primerany rozsahu zastrc¢ky 16A
a oneskorenej poistky zariadenia Obr.9,2.

Priprava zvaracieho okruhu MIG

bodu).

» Do zasuvky zvaracky** upevnite horak.

» Vyberte polaritu horaku**. Aby ste vybrali polaritu, tak postupujte podla pokynov na
Obr. 5.

@ Horaky s ovladanim rychlosti na rukovati a cievkové pistole maju svorku, ktora sa
musi zapojit do zasuvky G Obr. 1.
Montaz spojitého zvaracieho vodi¢a

Pri montazi postupujte podfa pokynov na Obr. 3.

Material a priemer drétu musi zodpovedat' valceku napajaca drotu, kontaktnej Spicke a
puzdru horédka. Ak sa merania nezhoduju, tak sa méze vyskytnat problém s plynulym
pohybom drétu.

@ Pre spravnu prevadzku je délezity tlak zatlaCajuceho otocného regulatora drétu. Ak
sa drét vySmykne, tak budu problémy so zvaranim. Ak je naopak prili$ tesny, tak sa
moze zdeformovat a mozno nebude plynulo vychadzat z horaka.

Funkcia nakladania drétu

Stlacte tlacidlo “Q” vo vnutri priestoru cievky a hned za tlacidlom horaka. Nit sa vlozi aj

po uvolneni tladidla “Q”, kym drZite stlaené tlacidlo na horaku.

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 podfa pokynov na Obr. 4.

Funkcia testovania plynu

Stlacte tlacidlo “P” vo vnutri oddelenia cievky. Magneticky ventil zostava otvoreny, az
kym nestladite tlacidlo znova alebo sa po 30 sekundach automaticky zatvori.
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Priprava zvaracieho okruhu MMA

» Uzemnovaci kabel** pripojte k zvaracke a k zvaranému dielu (¢o najblizsie k zvaranému
bodu).

» Kabel prepojte s uchytkou drziaka elektrody** k zvaracke a elektrédu upevnite do
uchytky. Ohladom pripojenia a zvaracieho pridu sa obratte na pokyny vyrobcu elektrody.

Priprava zvaracieho okruhu TIG

» Uzemnovaci kabel** pripojte k zvaracke a k zvaranému dielu (¢o najblizsie k zvaranému
bodu).

» Pripojte napajaci konektor TIG horaka** k zapornému prisluSenstvu na zvaracke a
upevriovacej elektréde. Horak musi byt vybaveny nastavovacim ventilom prietoku plynu.

> Pripojte plynové potrubie TIG horaka k vystupu obmedzovaca tlaku, ktory je upevneny
k ARGONOVEMU ochrannému plynovému valcu.

@ Odporucané ¢asti (mm2) zvaracieho kabla, ktoré su zalozené na maximalnom
dodavanom menovitom prdde (12 max), st zobrazené na Obr. 9,3.
** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat)).

Proces zvarania: popis ovladacich prvkov a signalov
Pozrite si “Rychly sprievodca (kod 950678/2)”, ktory je pripojeny k ndvodu na pouZzitie

Konektor pre SD kartu

Konektor je uzitoény na aktualizaciu softvéru zariadenia a na nacitanie novych synergickych
programov.

» Pri vypnutom stroji vioZte SD kartu.

» Zapnite stroj.

Softvér sa nacita. Na konci aktualizacie sa ovladaci panel vrati do normalneho stavu.

» Odstranite SD kartu.

Chybové hlasenia
E50 Chyba pocas aktualizacie dosky displeja

E52 Chyba pocas aktualizacie vykonovej dosky
Skontrolujte, ¢i SD karta funguje a obsahuje spravny program.

E51 Chyba v kontrole firmvéru dosky displeja.
E53 Chyba v kontrole vykonovej dosky.
Softvér méze byt poskodeny. Skuste znovu nacitat program pomocou SD karty.

E60 Priemer zvaracieho drétu je odliSny od jednej sady.
Vytvorili ste synergiu s inym priemerom drétu, nez bol ten, ktory bol namontovany v zariadeni

E61 PretaZenie motora podavania drotu.

E70 Chyba na vykonovej doske.

E71 Porucha spojenia medzi displejom a vykonovou doskou
E72 Porucha dosky displeja

E73 Zlyhanie rozsirujucej dosky

Stroj ma elektronicku sucast v poruche, je potrebny zasah Specializovaného asistenéného
centra.

VAV

Pred vykonanim akejkolvek udrzby zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky.
Bezna udrzba, ktort by mal pravidelne vykonavat obsluhujuci pracovnik v zavislosti od
pouzivania.

« Skontrolujte plynovu hadicu, kabel hordku a pripojenia uzemnovacieho kabla. *
Ocelovou kefou vycistite kontaktni Spi¢ku a difuzér plynu. V pripade opotrebovania
vymenite. « VonkajSiu Cast zvaracky vycistite vihkou handrou.

Pri kazdej vymene cievky drotu:

« Skontrolujte rovnobeznost, Cistotu a stav opotrebovania cievky drétu. Obr. 7 « Odstrarite
akykolvek kovovy prach, ktory sa usadil na mechanizme napajaca drétu. « Vydistite
puzdro vodiacej drazky drétu bezvodnym rozpustadlom a odmastovacom a vysuste
ho stlatenym vzduchom. « Skontrolujte stav varovnych §titkov. « Vymerite akékolvek
opotrebované diely.

Vynimoéna udrzba, ktord musi pravidelne_v_zavislosti od pouZzitia vykonat odborny
personal alebo kvalifikovani elektrotechnicki mechanici.

« Skontrolujte vnutornt cast zvaracky a odstrafte akykolvek usadeny prach na
elektrickych dieloch (pomocou stlateného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou
velmi jemnej kefy a vhodnych Cistiacich prostriedkov). « Skontrolujte, &i su elektrické
pripojenia pevne dotiahnuté a &i nie je poskodena izolacia na kabloch.

Udrzba
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HR / SBR

Priruénik za upotrebu

A\

Progéitati pazljivo ovaj Priruénik + “Sigurnosna upozorenja” (950900) prije
upotrebljavanja stroja za varenje.

Opis stroja za varenje

Stroj za varenije je generator struje za varenje sa kontinuiranom zicom, poznato kao MIG
/ MAG, prikladno za varenje ugljicnog ¢elika ili ¢elika lakih legura, nehrdajuceg celika i
aluminijuma, upotrebljavajuci zastitni plin.

Elektri¢na osobina transformatora je pod konstantnom voltazom.

Stroj za varenje je transformator struje za ru¢no luéno varenje upotrebljavaju¢i MMA i
Isporu¢ena struja je istosmjerna (+ -).

Elektri¢na osobina transformatora je padajuceg tipa falling type.

TIG obloZenih elektroda sa plamenikom koji pali luk dodirom.

Stroj za varenje je izraden upotrebljavajuci elektroni¢ku INVERTER tehnologiju.

U ovom priruéniku se navodi serija strojeva za varenje koji se razlikuju u pojedinim
osobinama.
Pronaci 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.

G) Poseban spojnik plamenika**
H) Spojnik plamenika

I) Spojnici za kablove za varenje.
M) Plo¢a za mijenjanje voltaze**
O) Priklju¢ak za SD karticu

P) Funkcija ispitivanja plina

Q) Funkcija unosenja zice

** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).

Tehnic¢ki 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: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.

E) Simbol isporucene trajne struje

F) Trazena ulazna struja:

Voltaza 17jednofazne izmjenic¢ne struje

G) Razina zastite od krutih i tekuéih tvari

H) Simbol koji pokazuje moguénost upotrebe stroja za varenje u okolini koja moze

podlijec¢i elektricnom praznjenju

Performanse kruga varenja

UOV  Minimalna i maksimalna voltaza otvorenog kruga (otvoreni krug varenja).

12, U2 Struja i odgovaraju¢a normalizirana voltaza koju isporucuje stroj za varenje.

X. Radni ciklus Pokazuje koliko dugo stroj za varenje moze raditi i koliko dugo
mora biti u mirovanju kako bi se ohladio. Vrijeme je izrazeno u % na bazi 10
minutnog ciklusa (npr. 60% znaci 6 min. rada i 4 min. mirovanja).

AV .Podrucje podesavanja struje i odgovarajuca voltaza luka

Podaci o isporuc¢enoj struji

u1 Ulazna voltaZa (dozvoljena tolerancija: +/- 10%)

11 eff Efektivna absorbirana struja

11 max Maksimalna absorbirana struja

K) Serijski broj

L) Tezina

M) Sigurnosni simboli: vidi sigurnosna upozorenja

Dl

J)

Tehnicki podaci o plameniku i uredaju za napajanje zicom Fig.8
Paljenje

Sastavljanje i elektri¢na prespajanja

» Sastaviti dostavljene dijelove Fig.10.

» Provjeriti da se isporucuje voltaza i frekvenca koji odgovaraju stroju za varenje i da isti
ima automatska sklopka prikladan za maksimalnu isporu¢enu struju (I2max) Fig. 9,1.

@ 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 elektricnu energiju).

@ Kako bi se udovoljilo rekvizitima norme EN61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje
stroja za varenje na tocke sucelja mreZe napajanja koje imaju impendancu manju od
Zmax = Fig. 9,4).

» Uti¢nica. Efektivna vrijednost apsorbirane struje “I1 eff’ oznacena je na plocici s
tehnickim podacima stroja za zavarivanje, kada se koristi pri maksimalnoj snazi.. Spojite
stroj za zavarivanje na normaliziranu uti¢nicu (2P + T za 1Ph) kapaciteta dovoljnog
za postizanje maksimalne snage. Slika 9.2. Ako je uti¢nica 16A spojena na stroj za
zavarivanje, provjerite je li efektivna vrijednost struje “|1 EFF” potrebna za Zeljenu
uporabu odgovarajuc¢a kapacitetu uti¢nice 16A i osiguracu s odgodenim djelovanjem
sustava. Slika 9.2.
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Priprema kruga varenja MIG

» 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**. Za odabir slijediti upute iz Fig.5 .

(D Plamenici sa kontrolom brzine na ruéci i na Spool gun imaju $tift koji mora biti unesen
u utiénicu G Fig. 1.

Postavljanje kontinuirane zice

Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 3.

Materijal i promjer Zice moraju odgovarati valjku uredaja za napajanje zicom, kontaktnom
dijelu i napravi za odvajanje plamenika. .Ako se mjerenja ne podudaraju, moglo bi biti
problema sa nesmetanim prolazom Zice

@ Pritisak oble rucke za pritisak Zice vaZan je za ispravan rad. Ako Zica sklizne, biti ¢e
problema sa varenjem; s druge strane ako je previse stisnuta, mogla bi se deformirati
i ne¢e nesmetano kliziti kroz plamenik.

Funkcija unoSenja zice
Pritisnite tipku “Q” unutar odjeljka zavojnice i odmah nakon tipke na svijetilici. Uvodenje

Zice se nastavlja ¢ak i nakon otpustanja tipke “Q” sve dok ostane pritisnuta tipka na
svjetiljci.

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
ostecenje.

Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 4.

Funkcija ispitivanja plina
Pritisnite tipku “P” unutar odjeljka zavojnice. Solenoidni ventil ostaje otvoren dok ponovno
ne pritisnete tipku ili ¢e se automatski zatvoriti nakon 30 sekundi.

Priprema kruga varenja MMA

» Spojiti uzemljenje** na stroj za varenje i na komad koji se mora variti, $to je blize mogucée
tocci koja se vari.

» Spojiti kabel sa drza¢em elektroda ** tna stroj za varenje i postaviti elektrodu u drzag.
Vidi upute proizvodaca elektroda koje se odnose na spajanje i struju varenja.

® Kod strojeva za varenje koji isporu€uju istosmjernu struju, veéina elektroda je spojeno
na pozitivni priklju¢ak, a samo pojedine elektrode (kao na primjer rutilne) se spajaju
na negativni prikljucak.

Priprema kruga varenja TIG

» Spojiti uzemljenje ** na stroj za varenje i na komad koji se vari, $to je blize moguce
dijelu koji se vari.

» Spojiti spojnik za struju plamenika TIG** negativnom prikljucku na stroju za varenje i
postaviti elektrodu. Plamenik mora biti osposobljen ventilom za podeSavanje protoka
zraka .

» Spojiti plinsku cijev plamenika TIG na izlaz reduktora pritiska postavljenog na zastithom
plinskom cilindru ARGON.

(D Sekcije kabla za varenje koje se savjetuju (mm2), na osnovi maksimalne isporu¢ene
struje (12 max), prikazane su u Fig. 9,3.

** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).

Procedura varenja: opis kontrola i signala
Vidi “Brzi vodi¢ (kod 950678/2)” koji je prilozen uz upute za uporabu.

Priklju¢ak za SD karticu

Prikljuéak je koristan za aZzuriranje softvera uredaja i uéitavanje novih sinergijskih
programa..

» Kada je uredaj iskljuéen, umetnite SD karticu.

» Ukljucite uredaj.

Softver se ucitava. Na kraju aZuriranja upravljacka plo¢a se vra¢a u normalno stanje.

» Uklonite SD karticu.

Poruke o pogreSskama

E50 Pogreska u fazi azuriranja kartice zaslona.
E52 Pogreska u fazi azuriranja kartice snage.
Provijerite je li SD kartica ispravna i sadrzi li to¢an program.

E51 Pogreska u kontroli firmvera kartice zaslona.
E53 Pogreska u kontroli firmvera kartice snage.
Softver bi mogao biti korumpiran. Pokus$ajte ponovo ucitati program sa SD karticom.

E60 Promjer Zice za zavarivanje razlikuje se od onoga koji je postavljen.
Postavili ste sinergiju s razli¢itim promjerom Zice od onog koji je bio montiran u uredaju.

E61 Preoptere¢enje motora za napajanje Zice.

E70 Kvar na plo¢i za napajanje.

E71 Kvar u vezi izmedu zaslona i plo¢e za napajanje
E72 Kvar na ploci zaslona

E73 Kvar na plo¢i za prosirenje.

Uredaj ima elektronicku komponentu u kvaru, potrebna je intervencija specijaliziranog
centra za pomo¢.
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Odrzavanje

VAV

Ugasiti stroj za varenje i izvu¢i utika€ iz uti¢nice prije vrSenja radnji odrzavanja.
Redovno odrzavanje koje operater mora vrsiti povremeno, ovisno o upotrebi.

« Provjeriti plinsku cijev, kabel plamenika i spojeve kablova uzemljenja. « Ogistiti kontaktni
vrh i difuzer plina elicnom ¢etkom. Zamijeniti ako je istrosen. « O¢istiti vanjski dio stroja
za varenje sa vlaznom krpom.

Svaki put kada se mijenja Spula Zice:

« Provjeriti poravnanje, istocu i stanje istrosenosti valjka Zice. Fig.7 « Ukloniti metalni
prah talozen na mehanizmu za napajanje zicom. « O¢istiti vodilicu Zice sa rastvornim
sredstvom bez vode i odmas¢ivacem i osusiti komprimiranim zrakom. « Provjeriti uvjete
upozoravajucih naljepnica. « Zamijeniti sve istrosene dijelove.

Izvanredno servisiranje mora vrsiti iskusno osoblje ili kvalificirani elektri¢ar, povremeno,
ovisno o ucestalosti upotrebe.

« Provijeriti unutarniji dio stroja za varenje i ukloniti prasinu sa elektri¢nih dijelova (pomoc¢u
komprimiranog zraka) i sa elektronickih kartica (pomoc¢u vrlo mekanog kista i prikladnih
proizvoda za c¢iS¢enje). « Provjeriti da su elektri¢ni spojevi ¢vrsti i da izolacija kablova
nije ostecena.

SL

Priro¢nik z navodili za uporabo

A\

Pred uporabo varilnega aparata natanc¢no preberite ta Priro¢nik z navodili +
“Varnostna opozorila” (950900).

Opis varilnega aparata

Varilni aparat je generator toka za varjenje z neskonéno Zico, obi¢ajno imenovan MIG
/ MAG, primeren za varjenje karbonska ali lahka jekla, nerjaveca jekla in aluminij z
uporabo varnostnega plina.

Elektricna lastnost pretvornika je brez odstopanj (konstantna napetost).

Varilni aparat je pretvornik toka za ro¢no oblo¢no varjenje z uporabo elektrod z MMA in
TIG prevleko, z gorilnikom, ki vzpostavi varilni lok ob stiku..

Izdelani tok je enosmerni (+ -).

Elektricna karakteristika pretvornika je padajo¢ega tipa.

Varilni aparat je izdela s pomocjo INVERTERSKE elektronske tehnologije.

Ta prirocnik se nanasa na vec¢ vrst varilnih aparatov, ki se medsebojno razlikujejo v
nekaterih znacilnostih.
Pois¢ite vas tip aparata na Sliki 1.

Sestavni deli Slika 1

A) Dostopna vratica do koluta

B) Nosilec koluta

C) Dovaijalnik Zice

D) Napajalni kabel

E) Prikljuéek za plin

F) stikalo ON/OFF.

G) Posebni priklju¢ek za gorilnik**
H) Prikljuéek za gorilnik

1) Spoji za varilne kable.

M) Terminal za nastavitev napetosti**
O) Konektor za SD kartico

P) Funkcija preskusa plina

Q) Funkcija nalaganja zic

** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Tehnicni 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: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.

E) Simbol za enosmerni napajalni tok

F) Potreben odjem moci:

1 posami¢na izmeni¢na faza, napetost, frekvenca

G) Stopnja zasc¢ite pred trdnimi in teko¢imi snovmi

H) Simbol, ki oznacuje moznost uporabe varilnega aparata v okolju, kjer obstaja

morebitna nevarnost razelektritve

Uginkovitost varilnega krogotoka

UoOV  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 pripadajoca krivulja napetosti.

Podatki o napajanju

u1 Vhodna napetost (dovoljeno odstopanje: +/- 10%)

1 eff Dejanski odjem toka

11 max Maksimalni odjem toka

L) Serijska Stevilka

M) Teza

N) Simboli za varnost: Glej varnostna opozorila

D)

Tehniéni podatki za gorilnik in dovajalnik Zice Slika 8
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Pogon

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 9,1.

® 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 priklju€iti (po potrebi se za nasvet obrnite na upravitelja
elektricnega omrezja).

(D Za zagotavljanje ustrezanja dolocilom standarda EN61000-3-11 (Flicker) svetujemo, da
varilni aparat prikljucite na vmesnike elektricnega omrezja, katerih impedanca (upor)
je manjSa od Zmax = Slika 9,4.

» Napajalni vti¢. Na tipski tablici varilnika je naveden dejanski tok »11 eff«, ki se porabi ob
maksimalni mo¢i. Na varilnik prikljucite normaliziran vti¢ (2P+ T na 1Ph) z zmogljivostjo, ki
ustreza za zagotavljanje najvecje mogi, slika 9.2. Ce je na varilnik priklju¢en 16-amperski
vti€, se prepri€ajte, da dejanski tok »l1 eff«, potreben za Zeleno uporabo, ustreza
zmogljivosti 16-amperskega vti¢a in varovalki naprave z zakasnelim odklopom, slika 9.2.

Priprava varilnega krogotoka MIG

» 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.
» |zberite polariteto gorilnika**. Za izbiro sledite navodilom na Sliki 5 .

® Gorilniki s kontrolo hitrosti na ro¢aju in varilno pistolo imajo vti¢, ki ga je potrebno
vstaviti v vtinico G Slika 1.
Instalacija neskonéne zice

Zico intalirajte po navodilih na Sliki 3.
Material in premer Zice morata ustrezati utoru na dovajalniku Zice, stiku in poravnalniku
gorilnika. Ce mere ne ustrezajo, boste morebiti imeli tezave z nemotenim drsenjem Zice.

@ Pritisk na Zico Slika 6,5,c je pomemben za pravilno delo. Ce Zica drsi, boste verjetno
imeli tezave pri varjenju; ¢e pa je prehod Zice pretesen, se bo morebiti deformirala in
ne bo gladko drsela skozi gorilnik.

Funkcija nalaganja zic
Pritisnite tipko “Q” znotraj tuljave in takoj za gumbom svetilke. Navoj se nalozi tudi po
spros$éanju gumba “Q”, dokler ne pritisnete gumba na gorilniku.

Instalacija varnostnega plinskega cilindra* in reduktorja tlaka**

B Namestite varnostni plinski cilinder v pomon¢ni polozaj, dale¢ stran od mesta varjenja.
Uporabite podstavek variinega aparata ali kakSno drugo stabilno podlago, da ne bi
cilinder padel ali se poSkodoval.

Instalacijo opravie po navodilih na Sliki 4.

Funkcija preskusa plina

Pritisnite tipko “P” znotraj tuljave. Elektromagnetni ventil ostane odprt, dokler ponovno ne
pritisnete na gumb ali se po 30 sekundah samodejno zapre.

Priprava varilnega krogotoka MMA

Pritrdite osnovni vod** na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, &im blizje tocki varjenja.
Prikljucite kabel z nosilcem elektrode** na varilni aparat in vstavite elektrodo na nastavek.
Upostevaijte navodila proizvajalca elektrod, kar zadeva prikljucke in podatek za varilni tok.

>
>

@ Pri varilnih aparatih, ki proizvajajo enosmerni tok, je vecina elektrod priklju¢ena na
pozitivni prikljuéek, samo nekatere elektrode (kot na primer tiste, ki so obloZzene z
Rutilom), pa so prikljuéene na negativni prikljucek.

Priprava varilnega krogotoka za TIG

» Pritrdite osnovni vod** na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, ¢im blizje tocki varjenja.

» Prikljucite napajalni vod za TIG gorilnik** na negativni prikljuéek na varilnem aparatu in
vstavite elektrodo. Gorilnik mora biti opremljen z ventilom za nastavitev dovoda plina.

» Pritrdite cev za plin TIG gorilnika na izhod reduktorja tlaka, ki je montiran na plinski
cilinder z ARGON zasgito.

(D Priporo€eni preseki (mm2) varilnega kabla, ki so odvisni od maksimalnega napajalnega

toka (maks 12), so prikazani na Sliki 9,3.
** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Postopek varjenja: opis kontrol in opozorilnih

signalov
Oglejte si “Hitri vodnik (trsko 950678/2)", priloZzen navodilom za uporabo

Konektor za SD kartico

Konektor je uporaben za posodobitev strojne programske opreme in nalaganje novih
sinergijskih programov.

» Z ugasnjenim strojem vstavi sd kartico.

» Vklopite stroj.

Programska oprema je naloZzena. Na koncu posodobitve se nadzorna plo§¢a vrne v
obicajno stanje.

» Odstranite SD kartico.

Sporocila o napakah

E50 Napaka med posodobitvami kartic
E52 Napaka med posodobitvijo kartice
Preverite, ali je kartica sd veljavna in vsebuje pravi program.
E51 Napaka v preverjanju vdelane programske opreme zaslonske kartice.
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E53 Napaka v preverjanju strojne programske opreme za napajalno kartico.
Programska oprema je lahko poskodovana. Poskusite ponovno naloziti program s SD
kartico.

E60 Premer Zice za varjenje je drugacen od nastavljenega.
Vzpostavili ste sinergijo z druga¢nim premerom Zice od tistega, ki je bil namescen v

stroju
E61 Preobremenitev motorja za dovod Zice.
E70 Napaka v elektricni plosci.
E71 Napaka v povezavi med zaslonom in napajalno plos¢o
E72 Napaka na plos¢i zaslona
E73 Napaka razsiritvene plosce

Naprava ima elektronsko komponento v okvari, potrebno je posredovanje specializiranega
centra za pomog.

VAV

Pred kakr$nim koli postopkom vzdrzevanja izkljucite 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 priklju¢ke kabla na gorilniku in ozemljitvenega kabla.. «
Ogistite konico gorilnika in plinsko $obo z jekleno krtago.. Ce sta obrabljeni, ju zamenjajte.
« 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 7 + 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 elektricarji;
posegi se opravljajo v rednih ¢asovnih obdobjih, ki so odvisna od pogostosti uporabe
aparata.

« Preglejte notranjost varilnega aparata in odstranite prah, ki se je usedel na elektri¢no
napeljavo (uporabite stisnjeni zrak) in na elektronske kartice (uporabite zelo mehko
krtaco in ustrezna cistilna sredstva).. * Preverite, da so elektri¢ni prikljucki tesno pritrjeni
in da izolacijski plas¢ Zic ni poSkodovan.

Vzdrzevanje

EL

Eyxeipidio XpRong

A\

AlaBdore mTpooekTikd To Eyxeipidio xprnong + “lMpoeidomroinosig ao@aAeiog”
(950900) TpIv XPNOIYOTTOINCETE TN PMNXAVI) CUYKOAANONG.

Mepiypaer TN unxXavig ouyk6AAnong
H pnxavr ouyk6AAnong mapdyel pedpa yia ouvexr ouykoAAnon pe auppa (MIG / MAG),
TToU gival Kat@AANAN yia T ouykOAAnon AavBpaka 1 eAa@PIwV KPaudtwy ataaAiol,
avogeidwTo aToGAI Kal aAOUUIVIO PE TN XPrON OEPIOU TTPOCTACIAG.
To NAEKTPIKO XOPAKTNPIOTIKO TOU JETAOXNMATIOTN gival TTiTTedo (0Tabepr) TGON).
H pnxavr) ouyk6AANGNg gival évag HETaoYXNUATIOTAG TAONG YIa XEIPOKivNTN OUYKOAANON
T6%oUu, TOU XpnoidoTrolei NAekTpddia pe emkdAuwn MMA kai TIG kai TTupod TTou
dnpuioupyei To TOEO KATA TNV ETTAPN.
H pnxavr ouyk6AAnong €xel kataokeuaoTei pe Texvoloyia nAekTpovikod ENAAAAKTH.
To TTapexduevo pelpa €ival GUVEXEG.
To NAeKTPIKG XAPAKTNPIOTIKO TOU HETACYXNMOTIOTH €ival TITWTIKOU TUTTOU.

To TTapov yXeIPidIo aVAPEPETAI OE YIA OEIPG UNXAVWV OUYKOAANGNG TTOU BIGPEPOUV WG
TTPOG OPICHEVA XOPAKTNPIOTIKA TOuG. Bpeite To povtéAo oag oTto ZX. 1.

Kupia e§aprApara Zx. 1

A) Oupa TpdoRacng GTO XWPO Tou TTNviou
B) Bdon mnviou

C) Tpogpodooia oUpuatog

D) HAekTpiké kaAwdio

E) Z0vdeon aywyou agpiou

F) Aiakémring ON/OFF

G) EIdikég ouvdetipag Auyviag™

H) Zuvdetipag Auyviag

1) Zuvdéoeig yia kaAwdia ouykdAANong
M) Mivakag aAAayng Tdong*™*

O) Zuvdetnpag pe sd card

P) Aeimoupyia Te0T agpiou

Q) Aerroupyia ¢6pTWONG TOU GUPUATOG

** (Opiouéva povréAa Sev epIAauBavouv auTo To e5apTnHa).

Texvikd oToIXEia

YTépxel TIVaKida OToIXEiwv TTAvw oTn pnxavr) ouykoAAnong. Zx. 2 Mapadeiypa NG

TIVaKidag.

A) Ovopa kai dielBuvon KATAOKEUOOTA

B) EupwTrdiké TTpdTUTIO TTOU a@opd TNV KATACGKEUH Kal TNV ad@daAeia eE0TTAIouOU
OUYKOAANGONg

C) Zxedidlypappa TNG E0WTEPIKNAG OOPNG TNG PNXAVAG OUYKOAANoNG

D) Zxedidypappa TnG TPoPAeTTopevng diadikaaiag auykdAAnong: D1: MIG; D2: TIG; D3
MMA

E) Zxedidypappa Tou ouvexoUg peUATOG TTOU TTAPEXETAI
950678/1-03 10/10/18

F) Amaitodpevn 10XUG £106d0uU:
17 evaAAaoadpevn piag @dong Téan, ouxvoetnTta

G) Emimedo mpoaTaciag atmd oTeped Kal uypd

H) ZupBoAo Trou deixvel T duvaTdTNTA XPAONG TNG NXAVAG CUYKOAANGNG O€
TrEPIBAAAOV OTTOU UTTAPXEI TTIBAVATNTA NAEKTPIKWY EKKEVWIOEWV

1) Zuutrepipopd KUKAWPATOG ouykOAANONg

UOV  EAGXIOTN Kal péyioTn Tdan avolktoU KUKAWUATOG (avoIkTd KUKAwPa
OUYKOAANONG).
12, U2 loxUg kal avTioTolXn KaVOVIKOTTOINUEVN TGN aTtrd TN Unxavr) GuykKOAAnong.

X KUkAog epyaaiag. AvagEpeTe yia TTOOO PTTOPEI va AEITOUPYED N pnxavi
OUYKOAANONG, Kal TTOO0G XPOVOG XPEIAZETal yia va Kpuwael. O xpovog
ek@pageTal wg % pe Baon KUKAO 10 AeTITWV (T1.X. 60% onuaivel 6 AeTrtd
Aeimoupyia kat 4 AETITG SIOKOTTR).

AV Nedio puBuiong 10xU0G Kal avTioToixng Tdong ToEou.

J) Zroixeia apoxng peluaTog

u1 Téon e106d0u (emTPETTOPEVN avoxr: +/- 10%)

1 eff TMpaypatikn ammoppo@olpevn 1I0XUG

11 max MéyioTn atmoppo@oupevn 10X0UG

K) ApiBudg oeipdg

L) Bdpog

M) ZupBoAa aogaAeiag: BA. Mposidomroinoeig AoQaAeiag
TexvIkG oToixeia Auxviag kal TpopoddTn oupuaTog Xx.8

Ekkivnon

ZuvapHuoASGynon Kol NAEKTPOAOYIKEG OUVOEDEIG

» ZUVOPHOAOYNOTE Ta ETTIHEPOUG EGOPTANATA TTOU UTTAPXOUV OTn cuokeuaaia Zx. 10
» EAéyEre €dv n Tapoyr) peUpaTog atmodidel TNV Tan Kai Tn GUXVOTNTA TTOU QVTIOTOIXOUV
TN pNXavh GuykOAANoNG Kai e@v 810BETel auTOPATO BIAKATITN KATAAANAR yIa TO PéYIOTO
pedpa (I2max) Zx. 9,1.
@ AuTr n ouokeur| dev TTANPOI TIG ATTAITACEIG Tou KavoviopoU IEC/EN61000-3-12. Av
ouvdeBei o€ £va dnuAdaoio BikTuo XapunAng Taong gival euBuvn Tou TEXVIKOU £yKaTdoTAONG
1) Tou XpARoTn va BeBaiwBei 6T puTTopEi va guvdeBei (av eival aTrapaitnTo, cUPBOUAEUTEITE
TO POPED EKPETAAAEUONG TOU SIKTUOU JIaVOUNG NAEKTPIKAG EVEPYEIAG).

Mpokelpévou va avtatokpiveoTe aTig atraitioelg Tou EN61000-3-11 (Flicker) oag
TIPOTEIVOUNE VO GUVOEETE TN GUOKEUN OUYKOAANONG OTa Onueia SIETTAPAG TOU SIKTUOU
TPOPOJOTiag TTOU £XOUV ETTAYWYH XapNASTEPN atTd Zmax = ZX. 9,4.

» BUopa Tpo@odoaiag. ZTov TTvaKa TEXVIKWY XOPAKTNPIGTIKWY TNG HNXAvAG CUYKGAANong
avaQEépeTal N TapKAG €viaon pevpatog “I1 eff’ Tmou katavaAwverar étav n punxavi
AeIToupyei oTNV avwTaTn 1I0X0. ZUVOEOTE OTN PNXAVA OUYKOAANONG €va TUTTOTTOINPEVO
Buopa (2P+ T per 1Ph) katdAAnAo yia TTapoxr] nAekTpiopoU péyioTng 1oxuog. Eik.
3,2. Av n unxavr) ouykOAAnong eival ouvdedepévn pe Buoua 16A, BeBaiwBeite 6T n
amapaitntn €mapkig évraon pevpatog “I1 eff’, avéhoyn Tng xpriong Tou BéAcig va
KAVEIG, gival KATAAANAN yia TNV TTapoxr) Tou BUopaTog Twv 16A kai yia TNV ao@daAeia TNG
eykatdoTtaong. Eik. 3,2.

MpocToipacia Tou KUKAWPATog cuykdAAnong MIG

» ZuvOEOTE TN yeEiwon oTn Pnxavr) GUYKOGAANGNG Kail To £EAPTNHA TTPOG GUYKOAANGT, 600
IO KOVTA YiVETaI OTO OnUEio ouykOAANONG.

» ZuvdéaTe Tn )\uxviq** oTnV UTTodoxN TNG UNXavng ouykOAAnong.
» EmA£EETE TNV TTOAIKATNTA TNG AUuXViag™ . MNa va £TMIAEEETE TNV OAIKOTNTO AKOAOUBNOTE TIG
odnyieg Tou ZX. 5.
@ O1 Auyvieg pe pubpIoTr TaxUTNTAG 0TN XEIPOAARR Kal T TTIOTOMA KAPOUAIOU £XOUV Evav
TIEipo TToU TTPETTEl va ouvdeBei oTnv utrodoxn G Zx. 1.

EykardoToon Tou ocuvexoug GUPHOTOG

MNa eykardoTaon, akoAouBroTe TIG 0dnyieg Tou ZX. 3.

To UAIKO Kal n JIGPETPOG TOU CUPPATOG Ba TTPETTEI VO AVTIOTOIXOUV OTOV KUAIVOPIOKO

TPoPodoaoiag oUPHATOG, TO AKPO ETTAPAG Kal TO XITWVIO TNG Auyviag. Edv ol diacTdoeig

Oev avTIoTOIKOUV, EVOEXETAI VO UTTAPXOUV TTPORBAANATA OTNV OPAAR Kivnon Tou GUPPATOG.

(D H migon Tng AaBng Tieong oUpPATOG €ival GNUAVTIKA yia TN owaoTh Asitoupyia. EGv 1o
oUppa yAioTpAoel, Ba utdpgel TTPOBANUa aTn ouykOAANnon. Edv gival TToAO o@ixTo,
UTTOpPEi va TTapapop@wBei Kal va unv repvdel opoAd péoa amoé tn Auxvia.

AgiToupyia @épTWONG TOU CUPHATOG

MatAoTe To TTARKTPO “Q” OTO ECWTEPIKG TNG BEONG TNG PTTOUTTIVAG KAl AUECWG WETA TO
TAAKTPO TTavw OTOV KAuoTHPA. To GUPPO POPTWVETAI AKOMA Kal PETE TTOU @rOaTE TO
TTANKTPO “Q” pE TTaTNPéVO TO TTANKTPO TTAVW OTOV KAUGTAPA.

EykaTtdoToon Tou TTPOCTATEUTIKOU KUAiIVEPOU agpiou™™ kal
TOU PEIWTAPA TriEoNg™™

B ToTroBeTAOTE TOV TIPOCTATEUTIKO KUAIVOPO agpiou o€ 6pBia BEan, HaKPIG aTTd TV TIEPIOXNA
OUYKOAANONG. XpNOIUOTIOINOTE TO GTAPIYMA TNG MNXAVAG OUYKOAANGNG 1 KETTOI0 GAAO
oTaBePd €CAPTNUAO WOTE VO PNV UTTAPXE! KivOuvog TITwong 1 BAGRNG.

MNa eykatdoTaon, akoAouBbnoTe TIG odnyieg Tou ZX. 4.

AsgiToupyia TeoT agpiou

MatoTte 10 TTAAKTPO “P” 0TO €0WTEPIKO TNG BEONG TNG PTTouTTiVaG. H nAekTpoBaABida
TIOPAPEVEI AVOIKT) €wg OTOU avaTTatAoEeTe TO TTAAKTPO A KAgivel autdpaTa peTd ammé 30
OEUTEPOAETTTA.

** (Opiouéva povréha Sev repiAauBdvouv auTo To e§apTnHa).

MpocToipacia Tou KUKAWPATOG ouykOAAnong MMA

» ZuvdEoTe TN yeiwon™* aTn punxavr ouykGAANong Kai To e§GpTNUa TTPOg GUYKOAANGN, 600
TTI0 KOVTA YiveTal 0TO onueio ouykOAAnong.

» ZuvoéaTe To KaAWDIO e TN BrKN NAEKTPOBIOU*™ 0T PNyavr) cuykOAANONG Kal avapTAoTE
TO NAEKTPODIO OTN HOVAdD OUYKPATNONG. ZUMBOUAEUBEITE TIG 0ONYiEG TOU KATOOKEUAOTH
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TOU NAEKTPOBIOU OXETIKG PE TN OUVOEOT) KAl TO PEUUA GUYKOAANONG.

(D 2TIG UNXAVEG GUYKOAANGNG TTOU ATTOBI00UV GUVEXEG PEUNA, TO TTEPICCOTEPD NAEKTPOBIO
eival ouvdedepéva oTo BETIKO TTOAO, Kal HOVO OPIoHEVA NAEKTPODIA (OTTWG QUTA HE
eTIKAAUWN pouTiAiou), eival ouvdedepéva e Tov apvnTiKS TTOAO.

MpoeTolpacia Tou KUKAWPATOG ouykOAAnong TIG

» ZuvdEaTe TN yeiwon*™ oTn pnxavr) cuykOAANoNG Kail To €§apTNUa TTPOg GUYKOAANGN,
600 TTI0 KOVTA YivVETQI OTO ONPEIO CUYKOAANGNG.

» ZuvdéaTe Tn ouvdeon 1oxUog Tou TTupool TIG*™ aTov apvnTIkG TTOAO TNG PNXAVAG
OUYKOAANGNG Kal TOTTOBETAOTE TO NAEKTPADI0. O TTUPCOG TTPETTEN VO BIaBETEl BaABida
pUBNIONG TNG PONG agpiou.

» ZuvdéaTe TO OwARva agpiou Tou TTUpooU TIG oTnv £6080 TOU PEIWTAPA TTIEONG TTOU
QAVOPTATAl O€ TTPOCTATEUTIKO KUAIVOPO agpiou ARGON.

@ Ta Tpoteivopeva TuApaTa (mm2) Tou KaAwdiou ouykOAANong, Ye Baon 1o PéyioTo
@oprTio (12 max), gaivovtai a0 ZX. 9,3.

Aladikaoia cuykOAANONG: TTEPIypaPR EAEYXWV Kal
ONHUATWYV
Agite TOV «ZUvVTOPO OdNYS (KWwd. 950678/2) cuvnuuévo oTo eyxeIpidio Xprong

Zuvdetipag pe sd card

O ouvdetApag autdg eival XPACIUOG YIA TNV EVPEPWAOT TOU AOYIOHIKOU TOU HNXAVIAHATOG
KQI VIO TNV @OPTWACN CUVEPYIKWY TTPOYPONPETWY.

» Me amevepyotroinuévo unxavnua iodyete Tnv sd card.

» AvayrTe 10 pnydavnua.

To AoyIoPIKO QOPTWVETaIL. XTO TEAOG TNG EVNUEPWONG O TTVAKAG EAEYXOU ETTAVEPXETAI
OTNV KOVOVIKA KaTdoTaon.

» BydAte TV sd card

Mnvuparta o@aAparog

E50 Z@AAPA KaTd TN @ACN EVNUEPWONG TNG KAPTOG EYPAVIONG
E52 Z@AAPA KaTd TN @ACN EVNUEPWONG TNG KAPTAG I0XUOG
Acite av n sd card AsiToupyei Kal TTEPIEXEI TO CWOTO TTPOYPAMUHA.
E51 Z@PAAPA KaTE TOV EAEYXO TOU EVOWHATWHEVOU TTPOYPANHATOG TNG KAPTAG
EMPAvIONG
E53 ZPAAPA KOTA TOV EAEYXO TOU EVOWHATWHEVOU TTPOYPANHATOG TNG KAPTAG

1ox00¢
To AoyiopIKO MTTOPEl va  €XEl
TTpoypduparog pe tTnv sd card.

KOTOOTPOQEl. AOKIUGOTE TNV ETTAVAPOPTWON TOU

E60 H d1GpeTpog Tou CUPPATOG Eival BIGPOPETIKA ATTO AUTHV TTOU €XEI OPIOTEI.
Opioate ouvépyela pe oUppa OIOPOPETIKAG OIOUETPOU Oe OXEOn HE QUTO TIOU
TOTTOBETAOATE OTO PNYAvNUA.

E61 YTTEp@OPTWON TOU KIVATAPA TPOPOBOTNONG GUPHATOG.

E70 BAGBn otn kdpta 10X00G.

E71 BAGBn oTn olUvdeon avaueoa oTnv EPAvion Kai Tn KapTta 1oX00G.
E72 BAGBn otn kdpta eppdviong

E73 BAGBNn oTn kdpTa £TTEKTAONG

To pnxavnua €xel KATToI0 NAEKTPOVIKG PEPOG TTOU Dev AeiToupyei, XpelddeTal eTTéuBaon
atmd egeIdikeupévo oéppIg.

VAN

2BAoTe TO GUYKOAANTH Kai BYAATE TO BUCHA ATTO TNV TTPICA TTPIV EKTEAECETE OTTOIABNTTOTE
gpyaaia ouvtipnong.

H TakTIK ouvTAPNOoN ekTeAEiTaI TTEPIOBIKG AT TO XEIPIOTH) AVAAOYQ PE TN XProN.

* EAEyETe TOV aywyod agpiou, To KAAWBIO TNG AuxViag Kal TIG OUVOETEIG TNG YEiwang. ©
KaBapioTe To dkpo eTTagng Kai Tn didxuon agpiou pe a1dnpdBouptaa. AVTIKATAOTHOTE TO
edv £xouv PBapei. « KaBapioTe T0 £§wTEPIKG TOU GUYKOAANTH PE UYPO TTAVI.

KdBe @opd TTou avTikaBIoTdTe TO KapoUAl cUPHUATOG:

* EAéyETe TNV euBuypdppion, Tnv kaBapdtnTa kai Tn @Bopd Tou pohol oUppaTog. ZX. 7 ©
AgaipéaTe TuXOV UoPaTa HETAAAWY TTOU £XOUV EVATTOTEDET OTO UNXAVIGHO TPOPOdOTiag
oUpparog. * KaBapiote 10 XITWvIo Tou 0odnyoU oUppaTog pE Avudpo OIOAUTIKO Kal
KOBapIOTIKO YPAOOU, KAl OTEYVWOTE TO YE TTETTIEOUEVO aépa. « EAEyETe TNV KaTdoTaon
TWV TTPOEIDOTIOINTIKWYV ETIKETWV. * AVTIKOTAOTACTE TUXOV PBapuéva eEapTApaTa.
H éktakTn ouvripnon ekTeAeital ammd e10IKEUUEVO TTPOOWTTIKOG 1) £E0UaIodoT!
NAEKTPOAGYOUG UNXavIkoUGTTEPIOdIKA avaAoya PE T Xpron.

* EAéyETe TO €0WTEPIKO TOU OUYKOAANTH Kai a@aipéaTe duxOv OKOVEG TTOU €XOUuv
evaTroTeOei 0Ta NAEKTPOAOYIKG €CapTAATA (UE TTETTIEOUEVO aéPa) Kal TIG NAEKTPOVIKEG
KAPTEG (ME TTOAU padakr) BoupToa kal KAaTGAANAa TTpoidvTa KaBapiouou). « EAEyETE €Gv o1
NAEKTPIKEG TUVOEDEIG €ival OPIXTEG Kal GV €XEl POaPEi N HOVWAON TwV KOAWSIWV.
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Pabo4ee pykoBOoACTBO

A

Mepen ncnonb3oBaHMeM CBapO4HOrO annapara BHMMaTenbHo npoynTtatb Pabouee
pykoBoAcTBo + “peagynpexaeHns no 6esonacHoctn” (950900).

OnucaHue cBapoYHOro annapara

CBapoyHbIll annapaT — 3TO reHepaTop ToKa Ans HENpepbiBHOW CBapKy MPOBOMOKON,
HasblBaeMon o06blyHO MIG / MAG, nogxogswumin Ansi CBapkuM C UCMONb3oBaHWeM
3alUMTHOTO rasa YIMepoauCTON WM HWU3KONErMpoBaHHOW CTanu; ANs  CBapku
Hep)xaBeloLLen CTanu 1 antoMUHKS.

OnekTpuyeckasl xapakTepuctuka TpaHcdopmaTtopa - Nfockoro Tuna (MocTosiHHoe
HanpsikeHue).

CBapoyHbIll annapar sBnseTcs TpaHcopMaTopoM ToKa Ans pyYHOW OyroBov CBapKu C
NOKpbITbIMY anekTpodamu B pexkumax MMA 1 TIG ¢ ropenkoi KOHTaKTHOro Bo36yxaeHns
ayr.

BblpabaTbiBaeTcs NOCTOSIHHBIN TOK.

OnekTpuyeckas xapakTepucTuka TpaHcdopmaTtopa - nafaroLlero Tmna.
CBapoyHbIi  annapaT co3gaH npu  WUCMOMb30BaHWU  ANEKTPOHHOMN
MHBEPTOPA.

TexHonormm

PyKOBOACTBO OTHOCMTCS K psifly CBapOYHbIX annapaToB, OTiMyatoLmxcsa Apyr oT apyra
HEKOTOPbIMU XapakTepucTukamu. MaeHTumumMpoBaTb UMEIOLLYIOCS Y Bac MOAerNb Ha
Puc. 1.

maBHble YacTu Puc.1

A) MaHenb gocTyna K OTCeKy KaTyLUKu

B) Mortanka, Ha KOTOpylo HacaxuBaeTcs KaTyLuka
C) MexaHn3M NpOoTSXKKM NPOBOSIOKN

D) Ka6enb nutaHus

E) Bxop 3awmTHoro rasa

F) Beoikntovatens BKI./OTKI (ON/OFF) BktoYeHUSt NN BbIKMIOYEHUS
G) CoeauHuTenb ANs cneumanbHbIX Fopenok™™
H) KpenneHve ropenku

1) MopknioveHns ans kabensi ceapku

M) KneMMHUK n3MeHeHnst HanpshxeHns™*

O) Pasbem gnst SD-kapThl

P) ®yHkumsa TecT ras

Q) ®yHKUMA 3anpaBKn NPOBOIIOKK

** (9TOT KOMMOHEHT MOXET GbITb Y HEKOTOPbIX MoAenen).

TexHu4Yeckune gaHHble

Tabnuyka c AaHHbIMM MMEeTCs Ha CBapo4YHOM annaparte. Puc.2 - npumep camon
Tabnmuku.
A) HammeHoBaHwe n agpec npoussoguTens
B) CnpaBo4HbIn €eBpONencKkUin cTaHaapT no CTpoMTenbCTBy M 6e3onacHocTn
CBapOYHbIX annapaTos
C) CumBON BHYTPEHHEN CTPYKTYpbl CBApOYHOro annaparta
D) CumBon npegycmoTpeHHou npoueaypbl ceapku: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA
E) CumBon npon3BognMoro nocTositHHOro Toka
F) Heobxoaumblii TUN NUTaHms:
17 MNepemeHHoe ogHohasHoe HanpsKeHne; YacToTa
G) CreneHb 3almTbl OT TBEPABIX U XUAKUX Ten

H) CumBon, ykasbiBaloLmil Ha BO3MOXHOCTb UCMOSb30BaTh CBapOYHbIN annapar B
cpefie C PUCKOM 3MEKTPUYECKUX Pa3psiaoB
1)_XapaKkTepucTuku KOHTYpa cBapku
UOV  MuHuManbHoe 1 MakcumarnbHOE XOSI0CTOe HanpsiKeHWe (OTKPbIThIN KOHTYP
cBapkm).
12, U2 Tok n cooTBeTCTBYIOLLIEE HOPMANU30BaHHOE HaNpsXXeHve, NPon3BoaAMMoe
CBapOYHbIM annapaTom.
Pabota cBapku. Yka3blBaeT, CKONMbKO BPEMEHU MOXeET paboTaTb CBapOUHbI
annapar 1 CKOMbKO BPEMEHW OH [OMKEH NPOCTanBaTh AN OXJaXOAEeHUS.
Bpems BblpaxeHo B % Ha OCHOBE LKna NpoAomKUTENbHOCTbIO 10 MUH.
(Hanp., 60 % o3Ha4aeT 6 MUH. paboTbl U 4 MUH. Nay3bl).
AV [nana3oH perynmpoBaHusi TOka U COOTBETCTBYIOLLETO HANPSHKEHNUS Ayru.
J) [laHHble, OTHOCALIMECS K NVHUW NUTaHWS
U1 HanpsixeHne nuTaHust (BO3MOXHbIN gonyck: +/- 10%)
1 eff OddeKkTUBHBLIN NOFMOLLUEHHBIN TOK
11 max MakcumanbHbIV NOrMOLLEHHbIA TOK
K) CepwuiiHblii Homep
L) Macca
M) CumBonbl 6e3onacHocTn: CMOTpu npedynpexaeHust no 6eaonacHocTu
TexHnyeckvne AaHHbIe ropenkv U MexaHuama nNpoTarmBaHua nposonoku Puc.8

X

Myck B paboty

CGopkKa 1 aneKkTpuyeckoe coeguHeHue

» CobpaTb 0TCOeaMHEHHbIE YacTu, Haxoasimecs B ynakoske Puc.10.

» MNpoBepuTb, 4YTO 3nekTpuyeckas nNuHus obecneynBaeT HamnpsKeHWe U 4acToTy,
COOTBETCTBYWOLWME TpebyemMblM CBapoOYHOMY annapaTty, ¥ 4YTO OHa OCHalleHa
aBTOMaTUYeCKUI BbIKMOYaTeNb, NMOAXOASAWMM ANS MPOU3BOAMMOIO MaKCUMarbHOro
HOMUHanbHoro Toka (I2max) Puc.9,1.

@ [aHHoe obopynoBaHue He oTBevaeT TpeboBaHuaM ctaHgapTta IEC/EN61000-3-12.
B cryyae ee noakntoueHusi K 6bITOBON CETU 3HEProCHAGKEHNSI HU3KOTO HaNPsKEHUs!
MOHT@XHUK UMK Nonb3oBaTenb HeceT OTBETCTBEHHOCTb 3a TO, YTOObl y3HaTb O
BO3MOXHOCTU ero nogkrnodeHune (npu Heobxoammoctn obpaTuTbCA B OpraHusaumio
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aHeprocHabxeHus).

(D YUT06bI 06€CNEUnTL COOTBETCTBUE TpeboBaHMsam ctaHaapta EN61000-3-11 (Flicker),
peKoMeHyeTCs MoAKMoYaTh CBAapOYHbIN annapar K pasbemam CEeTU 3MIeKTPONUTaHust
C HaVMeHbLLUMM MOMHbIM ConpoTuBneHnem Zmax = Pnc.9,4.).

» LWrtencenbHan Bunka anekTponuTaHusa. Ha TexHudeckon Tabnuuke cBapoO4HOro
annaparta ykasaH addeKkTUBHbI noTpebnsembli Tok “I1 eff’ npu ncnonb3oBaHun
Ha MOIHy MOLHOCTb. [logcoeanHWTe K CBApO4YHOMY annapaTy CTaHAapTHYHO
wTencensHyto BUky (2P+ T ans 1Ph), cooTBETCTBYHOLLYIO NPOVN3BOAUTENBHOCTMN NPK
MakcumarnbHoi molHocTn Puc.9,2. Ecnun k cBapoyHOMy annapaTty nopcoegvHeHa
LiTencenbHas Bunka Ha 16A, ybeamtecs, 4to acpdpexTrBHbIN ToK “I1 eff”, HeobxoanmbIii
ANS Xenaemoro NCrnonb30BaHUs, COOTBETCTBYET NPOU3BOANTENBHOCTY LUTENCENbHON
BUIKM Ha 16A 1 NpefoxpaHnTens ¢ 3aAepXkon cpabaTtbiBaHWs yctaHoBku Puc.9,2.

MoarotoBKa KOHTYypa cBapku MIG

» CoeauHnTb kabernb Maccbl CO CBApOYHLIM anmnapaToM M CO CBapMBaeMoW AeTanbio,
KaK MOXHO Gnuxe K Touke paboTbl.

» CoeanHnTb ropenky™ ¢ po3eTKow CBapOYHOro annapara.

» BbibpaTb nonsipHocTb ropenkn**. Ans Boibopa cnepyiite ykasaHuam Puc.5

@ [openkn ¢ perynupoBaHMeM CKOPOCTU Ha PykosiTke U «Spool gun» (NpuBOAHbIE
ropernku) MMeoT LTbIPb, KOTOPbIN AOIMKEH GbITb cCoeanHeH ¢ poseTkon. G Puc.1.

YcTaHOBKa HenpepbIBHOWN NPOBOSIOKK

Mo ycTtaHoBKe cnefoBaTb MHCTPYKUMAM Puc.3.

Matepuan v [guameTp NPOBOMOKU [AOMKHbI COOTBETCTBOBATb POMMKY MPOTSHKKM
NpOBOJIOKK, COMMY Mofdayn Toka W pykay ropernku. Ecnu pasmepbl He COOTBETCTBYIOT,
MOTYT BO3HWKHYTb CIIOXHOCTM C MPOTArMBaHNEM NMPOBOIOKU.

[laBrneHne pyKosTKM HaxaTusi MPOBONOKW BaXHO ANA NpaBunbHOW paboTsl. Ecnn
NpOBOIIOKa CKOMb3WT, BO3HMKAIOT NPOGreMbl CO CBAPKOIA; €CIIM HA Hee OKa3biBaeTCst
CMULLIKOM CUMbHOE [AaBneHne, OHa MOXET AedOpMUPOBATLCS U NIOXO NPOABUraTbCSt
BHYTPW roperku.

DYHKUMNA 3anpaBKu NPOBOJIOKN

HaxmuTe kHomnky «Q» BHYTpU oTceka 60GMHbI U 3aTeM KHOMKY ropenku. MpoBonoka
3arpyaeTcs [axe nocne OTNyckaHWsi KHOMKM «Q» [0 Tex mnop, noka GydeT Haxarta
KHOMKa Ha roperike.

YcTaHoBKa 6ansioHa c 3alMUTHbIM rasom™* n pegykropa
OaBneHna**

B [pukpenuTb 6annoH ¢ 3aLMTHBIM ra3oM B BEPTUKarIbHOM NOMOXEHNUW, Aaneko oT MecTa
cBapku. Micnonb3oBaTtk ONOPY CBapOYHOrO annaparta unu HenoaBWKHYIO 4acTb, YTOObI
OH He ynan v He 6bIn NoBpexaeH.

Mo ycTtaHoBKe cneaoBaTb MHCTPYKLUAM Puc.4.

®DYHKLUUA TECT ras

HaxmuTe kHonky «P» BHYTpu oTceka 606UHbI. OnekTpoknanaH ocTaeTcsi OTKPbITbIM 4O
Tex nop, rnoka Bbl CHOBa HE HaXXMeTe KHOTKY, Un aBToMaTuyecku 3akpoetcs Yepes 30
CeKyHA.

MoarotoBKa KOHTYypa cBapku Pexxum MMA

ek

» CoeuHuTb kabenb Macchl*** co CBapOYHbIM annapaToM 1 CO CBapMBaEMON AeTasbio,
KaK MOXHO 6nuxe K Touke paboTbl.

» MopgcoeamHuTb kabenb NpY MOMOLLIM 3axBaTa anekTpoaa ** k cBapoyHOMY annaparty v
YCTaHOBWTb 3MEKTPOA Ha 3axBaT. CreayiTe yKasaHWsiM N3roTOBUTENS SNEKTPOAOB Mo
noBoZY NOACOEANHEHUS 1 TOKa CBaPKY.

B cBapo4HbIx annaparax, BbinyckatoLLX MOCTOSIHHbIV TOK, GOMbLUMHCTBO 3MeKTPOAOB
MOACOEAMHSIETCS K MOSIOXUTENBHO Ayre, TONbKO HEKOTOpble (Hamnp. MoKpbiTUe 13
pyTvna) K oTpulaTensHOM.

MoprotoBka KoHTypa cBapku Pexxum TIG

» CoeanHnTb kabenb Macchl** co CBapoYHbIM anmnapaTom U Co CBapuBaeMon AeTanbio,
KaK MOXHO 6rnuxe K Touke paboTbl.

» lMoacoeanHUTb coeanHUTENb MOLWHOCTM ropenku TIG** ¢ oTpuuaTensHomy

MOAKMIOYEHMIO CBAPOYHOTO annapara 1 yCTaHOBUTL 3nekTpoa. Fopenka AomkHa MeTb

KpaH A4S perynvMpoBKku NoToka rasa.

noacoeauHUTb ra3oBbli WwnaHr ropenku TIG k BbiIxody peaykTopa AaBreHus,

MOHTUPOBAHHOTO Ha ra3oBblin GannoH ARGON.

N

r

@ PekomeHayemoe ceveHve (MM2) Ans kabens cBapku, Ha OCHOBE MaKCW ManbHOro
npousBoaumoro Toka (I2max), ykasaHbl Ha Puc.9,3.
** (9TOT KOMMOHEHT MOXET GbITb Y HEKOTOPbIX MoAeneMn).

Mpouecc cBapku: onucaHne opraHoB ynpaBreHus u
cUrHanusauum

Cwmotpu «Kpatkoe pykoBoacTBo» (kog 950678/2) npunaraemMoe K pyKOBOACTBY C
MHCTPYKUMSIMUA.

Pasbem gnsa SD-kapTbl

Pasbem noneseH Ans o6HOBNEHUsI NPOrpaMMHOrO o6ecneyeHnst MallnHbl U 3arpy3ku
HOBbIX KOMBVMHMPOBAHHbBIX NPOrPamMM.

» [Mpwu BbIKNOYEHHOM annapate BcTaBbTe SD-kapTy.

» BkntounTte annapat

MporpammHoe obecneyeHne 3arpyxeHo. B koHUe OGHOBReHWs naHenb ynpasneHus
BEPHETCS B CTaHaJapTHOE COCTOSIHUE.
» Ypanute SD-kapry.

Coo6LleHusa o6 ombKax
950678/1-03 10/10/18

E50 owwubka npy o6HOBNEHUN NnaTbl gucnnes
E52 Owwnbka npyu 06HOBEHWM NnaTbl MOLLHOCTU
MposepbTe, paboTaet N SD-kapTa U COAEPXKUT N1 OHa NPaBWUIbHYHO NporpaMmy.

E51 Owwnbka B NnpoBepke NpOLLUMBKM AUCNIIes.

E53 Owwnbka B NpoBepKe NpOLUMBKY NraTbl NUTaHUS.

MporpammHoe obecneyeHne MoxeT BbiTb noBpexaeHo. MonpobyiiTe nepesarpy3utb
nporpamMmy ¢ nomotpto SD-kapTbl.

E60 [lnameTp cBapo4HOW NPOBOOKN OTNINYAETCH OT YCTAHOBNEHHOrO AvameTpa.

Bbl HacTpounu koMGyHaumMio ¢ ApyrMM AMameTpoMm MpoBOAA OTNMYaLMMCS OT TOro
KOTOPBbI BbIN YCTAHOBMNEH Ha MalUMHe

E61 MNeperpyska anekTpoasuraTens nogavun npoBOMoKu.

E70 HencnpaBHOCTb B nnaTe MOLLHOCTU.

E71 HevcnpaBHOCTb B coeAvHEHUM MexXay AUCMNeeM 1 NNaToin MOLWHOCTH
E72 HewncnpasHocTb nnatbl gvcnnes

E73 HewncnpaBHoCTb nnaTtbl paclumpeHus

MalwmnHa nMeeT HencnpaBHbLIN ANEKTPOHHBIA KOMMOHEHT, TpeﬁyeTCﬂ BMeLaTenbCcTBO
cneynanusnpoBaHHOro LeHTpa nomMoLLu.

VAV

BbIkntounTe CBapoOYHbIi annapat M BblHYTb BUIKY W3 PO3ETKM NWUTaHus, nepeq
BbINOSIHEHWEM OMnepaLmii Mo TeXo6CnyXMBaHMI.
MnaHoBoe Texo6cnyXuBaHME BbIMNOMNHSAETCS
3aBUCUMOCTY OT MHTEHCUBHOCTW UCMONb30BaHWS.
« [MpoBepuTb coeanHeHNs ra3oBol TpybOku, kabens ropenku 1 kabens maccbl. © OUNCTUTb
XKenesHoW LeTKoW cono, noasoasiuee Tok, U Anddy3op rasa. 3aMeHnUTb KX, €CI OHU
M3HOLUEHBI. * OYNCTUTL CHaPYXXW CBapOYHbI annapat BNaXKHOW TPSINKOW.

Mpw kaxaon 3aMeHe KaTyLUKU MPOBOMOKHU:

« [lpoBepuTb BbIpaBHMBAHWE, OYWUCTKY W CTEMeHb M3HOCa PonMKa NPOTSArMBaHWSA
nposornokn. Puc.7 « Yganutb MeTannuyeckvin MNOPOLLOK, OTKMaAbiBaKOWMUACA Ha
MexaHVW3Me NPOTArMBaHWUS NPOBOMOKU. * OUMCTUTL pyKaB, HanpPaBnsoLLMIA NPOBOOKY,
npy MNOMOLM aHMMAPUAHBIX U 06Ee3KMpPUBAIOLLUMX pacTBOpUTENE W  BbICYLIUTb
NocpeacTBOM CXaToro Bo3ayxa. * [poBepuTb, He M3HOLLEHbI U NpedynpexaatoLime
Tabnuuku. « 3aMEHNTb M3HOLLEHHbBIE YacTu.

BHennaHoBoe Texo6cnyXWBaHWe_ BbINONHAETCS NEPUOAUYECKU OMbITHLIM _ N

Texob6cnyxuBaHue

onepaTtopomMm nepuogu4vecku, B

KBannmuumMpoBaHHbiM __NepcoHanom a30vpaoLIMMCa B 3MEKTpOMEXaHuke, B
3aBNCMMOCTN OT MHTEHCMBHOCTU NCMNOSIb30BaHUA.
« [lpoBepuTb BHYTPEHHIOI YacTb CBAPOYHOrO annapara W yganuTb Mbifb,

OTKNMaAblBaOLWYOCA Ha 3MNeKTpUYecKnx 4Hacrtax (MCI‘IOJ‘Ib3yeTCﬂ oxaTbiv BOS,ClyX) n Ha
ONIEKTPOHHbIX Nnarax (MCFIOJ'Ib:iyeTCﬂ OYeHb MArkas WweTka nnu nogxogdiuime BeLLleCTBa) .
[MpoBepuTb, YTO BANEKTPUYECKNE COEANHEHNS XOPOLLIO 3aKpyYeHbl U YTO kabenenposoaka
He MMeeT NoBPEeXAEHHYH U30MALUUI0.

BG

PbkoBOACTBO 3a ekcnnoaraums

A\

MpoyeTtete ToBa PLKkoBoAcTBOTO + “lMpeaynpexaeHuns 3a 6esonacHo usnonssaHe”
(950900) BHMMaTenHo NpeAu 3anoyBaHe Ha paboTa ¢ MalWwMHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

OnucaHue Ha MaluuHaTa 3a 3aBapsiBaHe

MawwuHata 3a 3aBapsiBaHe MNpeAcTaBnsiBa TOKOB leHepaTop 3a 3aBapsiBaHe CbC
3aBapbyHa enekTpogHa Ten, LWuMpoko nosHato kato MIG / MAG, nogxopswo 3a
3aBapsiBaHe Ha BbLITIEPOAHM WIM NEKOCNNAaBHW CTOMaHW, HepbXaaema cTomaHa u
anyMUHWIA C N3Non3BaHe Ha 3allWTeH ras.

Enektpuyeckata xapakTepucTuka Ha TpaHcdopmatopa € Miochk
HanpexeHue).

(nocTosiHHO

MawwvHata 3a 3aBapsiBaHe npeacTaBnsBa TOKOB TpaHcopMaTop 3a pPbYHO
eneKTpoAbroBo 3aBapsiBaHe € m3nonssaHe Ha MMA un TIG obwmasaHu enekTpoaun ¢
ropernka, KoiTo 3anansa Abra npu KOHTaKT.

Mony4eHnAT Tok e npa. (+ -).

EnekTpuyeckarta xapakTepucTuka Ha TpaHcdopmartopa e Ha HamansBeaLy, BUA.
MawwuHata a 3aBapsiBaHe e u3rpageHa c usnonasaHe Ha enektpoHHa NHBEPTOPHA
TEXHOMNOorms.

ToBa pbKOBOACTBO Ce OTHACH 3a Cepusi OT MaLUMHM 3a 3aBapsiBaHe, KOUTO Ce pasnunyasaT
MO HAKOW OT XapaKTEPUCTUKUTE CU.
WpeHtndwmuympaiite Bawma mogen Ha dur.1.

OcHoBHM YacTu dur.1
A) Bparta 3a goctbn fo otaeneHueto Ha 6apabara
B) Makapa Ha abpxaya Ha 6apabaHa
C) MNopaBallo yCTPOWCTBO Ha enekTpoau
D) 3axpaHBaly kaben
E) Bpb3ka Ha rasoB Mapky4
F) Kntou 3a BknouBaHe/vsknoyuBaHe (ON-OFF)
G) CneuunaneH KOHEKTOp Ha ropenkara**
H) KoHekTop Ha ropenka
I) Csbp3BaHe Ha 3aBapb4HMTE Kabenm
M) KnemHo Tabno 3a npomsiHa Ha HanpexeHneTo™™
O) KowekTop 3a sd-kapTa
P) ®yHkumsa TecT Ha rasta
Q) ®PyHKuMA nogaBaHe Ha xuua
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** (To31 KOMMOHEHT MOXe Aa He e BKIOYEH B HAKOU Moaenm).

TexHn4YeCcKn gaHHU

Ha mawwvHaTa 3a 3aBapsiBaHe e nocTtaBeHa Tabenka ¢ AaHHU. PuUr.2 nokassa npumep

Ha TakaBa Taberka.

A) Vme Ha KOHCTpPyKTOpa 1 agpec

B) EBponelcku eTanoHeH cTaHaapT 3a KOHCTpykuusTa n 6esonacHocTTa Ha

MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe

CuMMBONMM Ha BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha MalluHaTa 3a 3aBapsiBaHe

CvmBon Ha npeaBuaeHust 3asapbyeH npouec: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.

CuMBON Ha [OCTaBEH NPOObITKUTENEH TOK

Heobxoauma BxofHa MOLLHOCT:

17 npoMeHnNuBO efHO(Aa3HO HanpeXeHne, YecToTa

HuBO Ha 3awuTa cpeLly TBbpAW Tena u Te4HOCTH

CumBoOrI, Nokassall, Bb3MOXHOCTTa 3a U3Mon3BaHe Ha MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe B

cpeaw, NoTeHUManHo NoasiokeHU Ha eneKkTpUYeckn paspsan

1 TexHUYeckn xapakTepucTKM Ha 3aBapbyHaTa Bepura

UOV  MuHMManHo 1 MakcuMarsiHo HanpexeHue Ha OTBOpeHa Bepura (0TBopeHa

3aBapbyHa Bepwura)

ToOK 1 CbOTBETCTBALLO HOPManU3npaHo HanpexeHue, JOCTaBsHU OT

MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe

Pa6oTeH umkbn. MokasBa KOMko AbMro Moxe Aa pabotu MalumHaTa

3a 3aBapsiBaHe U KOnko Abnro TpsibBa fa e B MOKOW, 3a Aa ce oxnaau.

BpemeTo e n3paseHo B % Ha 6a3ata Ha 10-MUHyTEeH paboTeH LMKbI

(Hanpumep 60% o3HayaBa 6 MUH. paboTa 1 4 MUH. NoYMBKa).

AV Tlone 3a perynvpaHe Ha Toka U CbOTBETHOTO EMEKTPOABIOBO HaNpexXeHue.

[laHHu 3a enekTpo3axpaHBaHeTo

U1 BxogHo HanpexeHue (gonyctum TonepaHc: +/- 10%)

11 eff EdekTBeH abcopbupaH Tok

11 makc MakcumaneH abcopbupaH Tok

K) CepueH Homep

L) Terno

M) O6o3HayeHus 3a 6esonacHocT: HanpaseTe cnpaska B ,[1peaynpexaeHvs 3a
6e3onacHo usnonasaHe”

TexHWUYeckn JaHHW 3a ropenkarta U yCTpoMCTBOTO 3a nofdaBaHe Ha enektpoan ®ur.8

C)
D)
E
F)

G)
H)

12, U2

X

J

-

3agencTBaHe Ha MallMHaTa

Crno6saBaHe n eJIeKTPpn4eCkn BPb3KH

CrrnobeTe oTAeneHnTe YacTu, KOMTO ce HammpaT B onakoBkaTta ®ur.10.

MpoBepeTe, Aanu enekTPUYEecKOTO 3axpaHBaHe AOCTaBsA HanpexeHue U YecToTa,
CbOTBETCTBALLUM Ha MalluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe, W Aanu € MOHTUpaH aBToMaTuyeH
npekbcBaY, NoAXoasiLl, 3a MakCUMarHUST JOCTaBsAH HOMUHanNEH Tok (I2max) dwr. 9,1.

>
>

@ Toau ypeq He cnaaa kKbM UsnckBaHusTa Ha ctangapt IEC/EN61000-3-12. Ako 6bae
CBbp3aH C obLlecTBeEHATa eNeKTPOCHabAMTENHa MpeXa C HUCKO HamnpexeHue,
€ OTrOBOPHOCT Ha MHCTanatopa unu Ha notpebutens ga nNpoBepu Aanun Moxe
na 6bae cBbp3aH; (ako e HeobXoAMMO, Ce KOHCYNTUpanTe C PbKOBOAMTENS Ha
enekTpopasnpeaenuTerniHata Mpexa).

C uen ga ce yooBneTBopsiT usncksaHunata Ha ctaHgapt EN61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyKa CBbP3BaHETO Ha 3aBapbYHaTa MaluMHa KbM TOYKWTE 3a MHTepdenc Ha
enekTpocHabauTenHa mpexa, KOUTo MMaT KOMMIIEKCHO CbMPOTUBMEHWE MO-Marnko
oT Zmax = ®ur.9,4.

» 3axpaHBaly kaben c wencen. Bbpxy Tabenkata ¢ TexHMYeckuTe AaHHW Ha
3aBapbyHaTa MallnHa e nocoyveH abcopbupaHus edektuseH Tok “I1 eff’ npu
MakcuMManHa MoLLHoCT. CBbpKeTe 3aBapbyHaTa MaluvHa KbM HOpMarnuaupaH Liencen
(2P+ T 3a 1Ph) c noaxopsLy, kanauuteT cbobpaseH C MakcuManHaTta MOLLHOCT —
cur. 9,2. Ako KbM 3aBapbyHaTa MallMHa e cBbp3aH Lwencen 16A, ysepeTe ce, ye
HeobxoanmuaT ecbekTnBeH Tok “I1 eff’ npeaBuAa HaunHa Ha usnonaeaHe e cbobpaseH
C KanauuTeTa Ha wencena 16A 1 ¢ npeanasunTens 3a 3akbCHEHUE Ha MHCTanauusiTa
- hur.9,2.

MoproroBka Ha 3aBapb4HaTa Bepura MIG

» CpbpxeTe NpoBoAHUKA 3a 3a3eMsiBaHe KbM MalluHaTa 3a 3aBapsiBaHe U efieMeHTa,
KOWTO LLie Ce 3aBapsiBa, KOJIKOTO € Bb3MOXHO No-6n130 Ao ToYkaTa Ha 3aBapsiBaHe.

» CBbpXeTe ropenkara KbM KOHTaKTHOTO rHe340 B MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

» W3bepeTe nonsipHocTTa Ha ropenkarta **. MNpu n3bopa cneaBante MHCTPYKUMMTE Ha
®ur.5.

@ I'openKMTe C MHCTPYMEHTU 3a ynpaBsrieHe Ha CKOPOCTTa, Pa3nonoXXeHn Ha ApbXXKaTta,

1 3aBapbYHM ropenkun ,Spool gun” nmat WwudT, KOUTo TpsIbBa Aa ce CBbPXE KbM
rHe3noTto G dwr. 1.

MOHTVIpaHe Ha 3aBapby4HaTa efieKTpogHa Ten

3a MoHTaXxa crefBanTe MHCTPYKUMMTE Ha dur.3.

B MatepuanbT v AMameTbpbT Ha 3aBapbyHata Ten Tpsiéea 4a OTroBapsi Ha poskara
3a YCTPOMCTBOTO 3a NoAaBaHe Ha enekTpoAHa Tefl, KOHTaKHUSA Kpal W BTynkara Ha
roperkara. AKO MEPKUTE He CbOTBETCTBAT, MOXE A@ Bb3HUKHE NPOBem ¢ rmagkoTo
nofasaHe Ha 3aBapbyHaTta Ten.

@ HaTtnckbT Ha konyeto, NPUTUCKALLO 3aBapbyHaTa TeNl € BaXeH 3a npasuiHarta
pabota. Ako 3aBapbyHaTa Ten ce U3Nnb3Ba, LWe Mma npobnemu ¢ 3aBapsiBaHETO;
ako OT Apyra CTpaHa, T4 € TBbpAe 3aTerHara, Tenta Moxe fa ce ,qe(*)opMlea n oa
He npemMunHaBa rmaako npes ropenkarta.

PyHKUMA NogaBaHe Ha Xuua

HatucHete 6yToHa ,Q” BbB BbTpELUHOCTTa Ha 606MHaTa U HENOCPEACTBEHO creq ToBa
GyToHa Bbpxy hakena. XKuuata ce 3apexza BKIOYUTENHO W crieq kaTto crnpete Aa
HaTuckate 6yToHa ,Q”, AokaTo BYTOHLT BbPXY hakena ocTaHe HaTUCHAT.

MoHTMpaHe Ha 3alWMTeH ra3oB LUNUHABP ** U peayKTop
Ha HanpexeHue**
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B [MocTaBeTe 3alWTHNUSA ra3oB LMIMHABP B M3NPaBEHO MOMOXeHWe, Aaney oT MSCTOTO
Ha 3aBapsiBaHe. V3nonsBaiiTe onopaTa Ha MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Unu apyra
HenoABWXHa YacT, Taka Ye Aa HsMa onacHoOCT OT NagaHe unu nospega.

3a MoHTaxa cnegBanTe UHCTPYKUMMTe Ha Pur.4.

PyHKUMA TECT Ha rasta

HatucHete 6yToHa ,P” BbB BbTpeluHaTa YacT Ha 6obuHaTta. EnekTpoknanaHbT octaBa

OTBOPEH [0KaTO HE HaTUCHeTe OTHOBO ByToHa MNW ce 3aTBaps aBToMaTtuyHo cneq 30

CeKyHau.

MoaroTroBka Ha 3aBapbyHaTta Bepura MMA

> CebpeTe NPoOBOAHMKA 3a 3a3eMsiBaHe™™ KbM MallVHaTa 3a 3aBapsiBaHe U erneMeHTa,
KOWTO LLe Ce 3aBapsiBa, KOMKOTO € Bb3MOXKHO No-6r13o 4o Toukara Ha 3aBapsiBaHe.

> CebpxeTe Kabera C KnelumTe Ha Ibpxada Ha enekTpoaa KbM MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe
N MOHTUpalTe enekTpoA B KrewuTe. HanpaeeTe cnpaska B MHCTPYKUUUTE Ha
NPOV3BOANTENS Ha eNeKTPOAM 3a CBbP3BAHETO U 3aBAPbYHMS TOK.

Mpun MalmHUTE 3a 3aBapsiBaHe, KOMTO JOCTaBSAT MOCTOSIHEH TOK MOBEYETO ENEKTPOAN
3a CBbp3aHu 3a NOMNoXWUTENHaTa NpUcTaBKa, a Camo HAKOW eneKkTPOAW (KaTo MoKpUTUTe
¢ Rutile) ce cBbp3aHu KbM OTpuLaTEnHaTa npucTaBska.

MopgroToBKa Ha 3aBapb4HaTa Bepura TIG

» CBbpxeTe NPOBOAHMKA 3a 3a3eMsiBaHe™™ KbM MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U enemeHTa,
KOWTO Llie ce 3aBapsiBa, KOJKOTO € Bb3MOXHO No-6nn30 40 ToykaTa Ha 3aBapsiBaHe.

» CBbpxeTe 3axpaHBaLLms NpoBoAHKK Ha TIG ropenkarta™ KbM oTpuLaTenHara npuctaska
Ha MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe U MOHTUpaiiTe enekTpopa. Mopenkata Tps6sa Aa e
MOHTMpaHa C KnanaH 3a perynupaHe Ha ra3oBus MoTokK.

» CBbpxeTe rasoarta Tpbba Ha TIG ropenkara KbM M3xoAa Ha peayKTopa Ha Hansrae,
MOHTUpPaH BbpXy ra3oB unnuHabp ¢ ARGON 3awumTa.

@ MpenopbyaHnTe cekummn (Mm2) Ha 3aBapbyHUS kaben, 6asrpaHn Ha MakcUmanHus
[ocTaBeH HOMUHaneH Tok (12 max), ca nokasaHu Ha ®wr. 9,3.

** (To31 KOMMOHEHT MOXe Aa He e BKIMIOYEH B HAKON MoAenu).

I'Ipouec Ha 3aBapsiBaHe: onncaHue Ha ynpaBJieHUeTo
n CUurHanute

Pasrnepainte ,Bbp3o ynbTBaHe (kon 950678/2)°, NpUNOXEHO KbM Hapb4yHMKa C
MHCTPYKLMM

KoHekTop 3a sd-kapTta

KoHekTopbT € Heobxoaum 3a akTyanuavupaHe Ha codTyepa Ha MalmHata 1 3a

3apexgaHe Ha HOBY CUHEPTUYHM Nporpamu.

» [lMocTtaBeTe sd-kapTaTta npu U3krYeHa MalimHa.

> BknioueTe MawmHara.

> CodTyepbT ce 3apexaa. MNpu NpyknioyBaHe Ha akTyanusauusta KOMaHAHOTO Tabno
ce Bpblia B HOPMasiHO CbCTOSIHME.

» OrtcTpaHeTe sd-kapTaTa.

Cbo06LeHuns 3a rpeLkum
E50 [peluka Npu akTyanuavpaHe Ha gucnnenHara kapta
E52 I'peluka npu akTyanuanpaHe Ha kapTarta 3a MOLHOCT
MpoBepeTe aanu sd-kapTata yHKUMOHUPA 1 Aanu e 3anameTeHa npasunHata
nporpama.

E51 IpeLuka npu koHTpon Ha firmware scheda display.

E53 'peLwwka npu koHTpon Ha firmware scheda potenza.

Bb3MoOxHO e codTyepbT Aa e kopynmupaH. [MpobBaiTe fa 3apegwTe mporpaMara ¢
sd-kapTa.

E60 [rameTbpbT Ha 3aBapbyHaTa XuLa € pasfnyeH OT 3anoXeHUs.

B3aganu cte CMHEpruYeH npoLec ¢ AMaMeTbp Ha Xuuata, pasnuyeH OT TO3U, KOUTO e
MOHTMPaH B MaluMHara.

E61 CepbxHaToBapBaHe Ha MOTOpa Ha Tenonodasalyus anapar.

E70 MoBpena B kapTaTa 3a MOLLHOCT.

E71 [MoBpena npu cBbP3BAHETO MEXAY ANCNENA U KapTaTa 3a MOLLHOCT.
E72 MoBpena B aucnnenHaTa kapta

E73 [MoBpena B paslumpsaBaLiaTa kapTta

Mma noBpeda B HSKOW OT €MeKTPOHHUTE KOMMOHEHTU Ha MaluuHaTa; Heobxoguma e
HamecaTa Ha cneuuanuavpaH cepsua 3a obCrnyKBaHe.

VAV

M3knioueTe MaluvHaTta 3a 3aBapsiBaHe M M3BajeTe Luencena OT KOHTakTa npeau Aa
NPUCTLNUTE KbM KaKBWUTO U [a € ornepauuy no TexHUYeckaTa noaapbkka.
MpodunakTuuHata nogapbkka TpsioBa Aa ce M3BbPLUBA NEPUOAMYHO OT onepatopa B
3aBMCHMOCT OT HauYMHa Ha ynoTpeba.

« MNpoBepeTe CbeAVHEHUsITA Ha ra3oBUst Mapkyd, kabena Ha ropenkara v 3aseMsiBalys
kaben. ¢ Noyncrete KOHTaKHUSA Kpal M ras3oBus audyysep c TeneHa vetka. [NogmeHere,
aKo e M3HOCeH. ¢ [MouncTeTe BbHLLHATA CTpaHa Ha MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe C BnaxHa
Kbpna.

Bceku nbT, KOrato NoAMeEHsITe Makapa Ha 3aBapbyHaTa Ten:

« NpoBepeTe NoApaBHABAHETO, YNCTOTATa U CbCTOSIHUETO Ha M3HOCBAHE Ha TerneHaTta
porka. ®ur.7 « OTcTpaHeTe MeTarHKUs Npax, KOMTO Ce e Hacrnoun BbpXy MexaHu3ma 3a
rnofasaHe Ha 3aBapbuHata Ten. * [ouncteTe Bogaya Ha TenTa ¢ 6e3BoaeH pa3TBopuTen
1 obe3macnsiBallo CPeACTBO W MOYNCTETE C Bb3AyX nof HansraHe. * [NpoBepeTe
CbCTOSIHUETO Ha NpeaynpeauTernHUTe eTUKeTH. * NogMeHeTe BCUYKM U3HOCEHW YacTy.
MepuoanuyHo TpsibBa [Ja Ce W3BbPLUBA W3BBLHMNAHOBO OOGCHYXBaHe OT eKcrepTeH
nepcoHan unu KeanuguuMpaHu enekTPpoTEXHULM B 3aBUCMMOCT OT WU3MOMN3BaHETO Ha
MaluvHaTa.

« MNpoBepeTe BLTPELLHOCTTA Ha MalluMHaTa 3a 3aBapsiBaHE U OTCTPaHeTe HaTpynaHus
npax BbpXy EnekTpUYeckMTe 4actu (MOCPEACTBOM Bb3ayX MOA HansiraHe) u
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TexHM4Yecka nogapbXKa



€NeKTPOHHUTE KapTu (C nomouita Ha MHOro MekKa 4YeTka U noaxoasdlin noymcTeallim
I'IpO,D,yKTI/I). « MpoBepeTe, fAanu enekTpuyeckuTe Bpb3ku ca Aobpe 3aterHaTtv v ganu He
€ noBpeAeHa n3onaumsita Ha okabenssaHeTo.

RO

Manual de instructiuni

A\

Cititi cu atentie acest Manual de instructiuni + “Avertizari privind securitatea”
(950900) inainte de a folosi aparatul de sudura.

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).
Aparatul de sudura este un transformator de curent pentru sudura manuala cu arc
ce foloseste electrozi acoperiti MMA si TIG cu un arzator care declanseaza un arc la
contact.

Curentul furnizat este curent continuu (+ -).

Transformatorul electric este de tip coborator.

Aparatul de sudura este realizat pe baza tehnologiei INVERTOR electronic.

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 bobina

C) Alimentator cu electrod

D) Cablu de alimentare

E) Conexiune furtun de gaze

F) intrerupator ON/OFF.

G) Conector arzator special™*

H) Conector arzator

1) Conexiunile pentru cablurile de sudura
M) Panou borne modificare tensiune™*

O) Conector pentru card sd

P) Functie test gaz

Q) Functie incarcare sarma

** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

Date tehnice

Pe aparatul de sudura este dispusa o eticheta de produs. Fig. 2 indica un astfel de

exemplu de eticheta de produs.

A) Numele producatorului si adresa

B) Standardul european de referinta pentru constructia si siguranta aparatelor de
sudura

C) Simbolul structurii interne a aparatului de sudura

D) Simbolul procesului de sudura prevazut: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.

E) Simbol pentru curent continuu livrat

F) Puterea absorbita ceruta:
17 tensiune monofazata alternativa, frecventa

G) Nivel de protectie fata de solide si lichide

H) Simbol care indica posibilitatea folosirii aparatului de sudura in medii potential
supuse descarcarilor electrice

1) Performanta circuitului de sudura

UOV  Tensiunea minima si maxima in circuit deschis (circuitul de sudura
deschis).

12, 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% inseamna 6 min. activ si 4 min.
repaus).

AV Domeniul de reglare a curentului si tensiunea de arc corespunzatoare.
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. 8

J)

Pornirea

Asamblarea si conexiunile electrice

» Asamblati piesele detasate gasite in ambalaj Fig. 10.

» Verificati ca sursa de tensiune asigura tensiunea si frecventa corespunzatoare aparatului
de sudura si ca este echipata cu o intrerupator automat, adecvata pentru curentul
maxim livrat (I2max) Fig. 9,1.

@ Aceastd 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).

(D Pentru a satisface cerintele normei EN61000-3-11 (Flicker) se recomanda conectarea
950678/1-03 10/10/18

aparatului de sudura la puncte de interfata ale retelei de alimentare care au o impedanta
mai mica de Zmax = Fig. 9,4.

» Fisa de alimentare. Pe placa tehnica a aparatului de sudura este indicat curentul efectiv
absorbit “I1 eff” atunci cand masina e folosita la puterea maxima. Conectati aparatul de
sudura la o priza normala (2P+ T per 1Ph) cu putere corespunzatoare de furnizare a
puterii maxime Fig.9,2. Pe aparatul de sudura e este conectat un stecher 16A, asigurati-
va ca curentul efectiv “|1 eff’ necesar pentru utilizarea pe care doriti sa faceti este
adecvat puterii stecherului de 16A precum si sigurantei de intarziere a aparatului Fig.9,2.

Pregatirea circuitului de sudura MIG

» Conectati cablul de masa la aparatul de sudura si la piesa ce urmeaza a fi sudata, cat
mai aproape posibil de punctul ce se sudeaza.

» Conectati arzatorul** la priza aparatului de sudura.

» Selectati polaritatea arzatorului**. Pentru selectare urmati instructiunile din Fig. 5.

@ 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. 3.
Materialul si diametrul electrodului trebuie sa corespunda cu rola alimentatoare de
electrod, varful de contact si captuseala arzatorului. Daca valorile nu se potrivesc, pot
aparea probleme la derularea lina a electrodului.

@ Apasarea butonului de presare a electrodului 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.

Functie incarcare sarma

Apasati tasta “Q” din interiorul compartimentului bobinei si apoi imediat butonul torta.
Sarma este incarcata chiar si dupa eliberarea butonului “Q” atata timp céat butonul de pe
torta raméane apasat.

Instalarea buteliei de gaz de protectie** si a reductorului
de presiune**

B Plasati butelia de gaz de protectie in pozitie verticald, departe de zona de sudura. Folositi
suportul aparatului de sudura sau orice alta componenta fixa astfel ca sa nu existe risc
de cadere sau de deteriorare pentru ea.

Pentru instalare, urmati instructiunile din Fig. 4.

Functie test gaz

Apasati tasta “P” din interiorul compartimentului bobinei. Electrosupapa raméane deschisa
pana cand nu apasati din nou butonul sau se va inchide automat dupa 30 de secunde.

Pregatirea circuitului de sudura MMA

» Conectati cablul de masa** la aparatul de sudura si la piesa ce urmeaza a fi sudata, cat
mai aproape posibil de punctul ce se sudeaza.

» Conectati cablul cu clestele suport de electrod** la aparatul de sudura si montatj electrodul
pe cleste. Consultati instructiunile fabricantului de electrozi in legatura cu conectarea
si curentul de sudura.

@ La aparatele de sudura care furnizeaza curent continuu, marea majoritate a electrozilor
sunt conectati la borna pozitiva, doar unii electrozi (precum cei acoperiti cu Rutile)
fiind legati la borna negativa.

Pregatirea circuitului de sudura TIG

» Conectati cablul de masa** la aparatul de sudura si la piesa de sudat, cat mai aproape
posibil de punctul ce se sudeaza.

» Cuplati conectorul de alimentare al arzatorului** TIG la borna negativa a aparatului de
sudura si montati electrodul. Arzatorul trebuie sa fie echipat cu robinet de reglare a
debitului de gaze.

» Conectati conducta de gaze de la arzatorul TIG la iesirea reductorului de presiune montat
pe butelia cu gaz de protectie ARGON.

@ Sectiunile recomandate (mm2) pentru cablul de sudura, pe baza curentului maxim
furnizat (12 max), sunt indicate in Fig. 9,3.

** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

Procesul de sudare: descrierea reglajelor si
semnalizarilor
Consultati Ghidul rapid (cod 950678/2) anexat la manualul de instructiuni

Conector pentru card sd

Conectorul este util pentru actualizarea software-ului aparatului si pentru incarcarea de

noi programe sinergice.

» Cu masina oprita introduceti cardul sd

» Porniti masina

» Software-ul este incarcat. La sfarsitul actualizarii, panoul de control revine la starea
normala.

» Scoateti cardul sd.

Mesaje de eroare

E50 Eroare in faza de actualizare a panoului display
E52 Eroare in faza de actualizare a panoului electric
Verificati daca cardul sd functioneaza si contine programul corect.

E51 Eroare la verificarea firmware-ului panoului display
E53 Eroare la verificarea firmware-ului panoului electric
Software-ul ar putea fi corupt. Incercati reincarcarea programului cu cardul sd.

E60
30

Diametrul sarmei de sudare e diferit de cel setat



Ati stabilit o sinergie cu un diametru de sarma diferit fata de cel montat pe masina

E61 Supraincarcarea motorului derulatorului sarma

E70 Defectiune la panoul electric.

E71 Eroare la conectarea intre display si panoul electric
E72 Defectiune la placa display

E73 Defectiune la placa de expansiune

Masina are o componenta electronica avariata, este necesara interventia unui centru de
asistenta specializat.

VAV

Scoateti aparatul de sudura de sub tensiune si indepartati stecarul din priza de alimentare
nainte de a efectua orice operatiune de intretinere.

Intretinerea obisnuitd ce trebuie ficuta 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 sarmé. 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. 7 «
Indepartati orice pulbere metalica depusd 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 ficutd de personal de specialitate sau
electromecanici calificati, in mod periodic, in functie de utilizare.

« 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..

intretinere

TR

Kullanim Kilauzu

A\

Kaynak makinesin kullanmadan 6nce bu bilgileri + “Emniyet uyarilan” (950900)
dikkatlice okuyunuz.

Kaynak makinesinin tanimi

Kaynak makinesi koruyucu gaz yardimiyla, karbon veya zayif alagiml gelikler, paslanmaz
celik ve aliminyum kaynaklamalari igin ideal, genellikle MIG / MAG olarak adlandirilan,
sirekli telli kaynak igin akim jeneratoridir.

Transformator diiz tipte elektrik 6zelligine sahiptir (sabit gerilim).

Kaynak makinesi, kontak (zerindeki arki devreye sokan hamlag ile donatiimig, MMA ve
TIG kaplamali elektrotlar kullanan manel ark kaynaklar igin akim transformatoridar.
Yayilan akim dogru akimdir (+ -).

Transformatoriin elektrik 6zellikleri diisen tiptendir.

Kaynak makinesi elektronik INVERTER teknolojisi kullanilarak tiretilmistir.

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 erigim paneli
B) Bobin tasiyici gikrik

C) Tel besleyici

D) Besleme kablosu

E) Koruyucu gaz girisi

F) ON/OFF salteri.

G) Ozel hamlag konektori*

H) Hamlag konektori

I) Kaynak kablolari baglantilari
M) Gerilim degistirici terminal kutusu**
O) Sd kart konektor(

P) Gaz test fonksiyonu

Q) Tel yiikleme fonksiyonu

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Teknik veriler

Veri plakasi kaynak makinesi lzerinde bulunur. Resim 2'de bu plakanin bir érnegi
gbsterilmektedir.
A) Imalatgi adi ve adresi
B) Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti igin Avrupa referans yonetmeligi
C) Kaynak makinesinin i¢ yapisinin semboli
D) Ongériilen kaynaklama prosedirii sembolii: D1: MIG; D2: TIG; D3 MMA.
E) Yayilan akim sembolii: dogru
F Gerekli besleme tipi:
17 tek fazl dalgal gerilim, frekans
G) Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi
H) Elektrik bosalmalari riski bulunan ortamlarda kaynak makinesini kullanma imkanini
gbsteren sembol
I) Kaynaklama devresinin verimleri
UovV  Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (agik kaynaklama devresi).
12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iliskin normalize gerilim
X Gorev gevrimi. Kaynak makinesinin ne kadar siireyle galisabilecegini

ve sogumasi i¢in ne kadar siireyle durmasi gerektigini gosterir. Stire 10
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dakikalik bir devre gore % olarak belirtilmistir (6rnegin % 60 ile 6 dakika
calisma ve 4 dakika mola ifade edilmektedir).
A/V 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) Agirlik
M) Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz
Hamlag ve tel besleyicisi icin teknik veriler Resim 8.

Calistirma

Montaj ve elektrik baglantisi

» Ambalajda bulunan ayrik parcalari birbirine monte ediniz Resim 10.

» Elektrik hattinin kaynak makinesininkine uygun gerilim ve frekans yaydigini ve yayilan
maksimum nominal akima (max 12) uygun otomatik bir salter ile donatiimis oldugunu
kontrol ediniz Resim 9,1.

@ Bu cihaz IEC/EN61000-3-12 yonetmeligi standartlarina uygun degildir. Disuk gerilimli
besleme sebekesine baglandigi taktirde, baglantinin gerceklestirilebilirligini kontrol
etmek kurucunun veya kullanicinin sorumlulugu altindadir; (gerekmesi halinde, elektrik
dagitim sirketlerine danisiniz).

@ EN61000-3-11 (Flicker) ydonetmeligi standartlarina uygunluk igin, kaynak makinesinin,
monofaz igin Zmax= Resim 9,4. daha dlistk bir empedans gdsteren besleme sebekesi
arabirim noktalarina baglanmasi tavsiye edilir.

» Elektrik fisi. Kaynak makinesi en yiiksek glicte kullanildiginda teknik plakasinda “I1
eff” tiketilen etkili akim belirtilir. Kaynak makinesine en yiiksek glcte calisacak uygun
standart bir fig takiniz (1Ph igin 2P+ T) Resim 9.2. Kaynak makinesine 16 A gliciinde bir
fis varsa, istenilen kullanim icin gerekli olan “I1 eff” etkili akimin 16A lik fise ve gecikmeli
sigortaya uygun oldugunu teyit ediniz. Resim 9.2.

Kaynaklama devrinin hazirlanmasi MIG

» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve islenecek pargaya, kaynak noktasina
mumkin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

» Hamlaci** kaynak makinesinin prizine takiniz.

» Hamlag polaritesini seginiz**. Segim icin Resim 5’de belirtilen bilgilere uyunuz .

(D Kol Uzerinde hiz ayarli hamlaglar ve Spool gun’lar G prizine baglanmasi gereken bir
pim ile donatiimiglardir. Resim 1, G

Siirekli telin kurulmasi

Kurma igin Resim 3’da belirtilen bilgilere uyunuz.
Tel malzemesi ve capi tel besleyici silindirine, kontak tipine ve hamlag kilifina uygun
olmalidir. Olglimler uygun olmazsa, tel akisinda problem yasanabilir.

(D Tel basing topuzunun basinci dogru calisma igin dnemlidir. Tel kayarsa kaynaklamada
problem yasanir; dider taraftan ¢ok bastiriimis ise deforme olabilir ve hamlactan
serbestce akmaz.

Tel yiikleme fonksiyonu

Makara bélimunin icinde bulunan “Q” tusuna ve hemen sonra tork tusuna basin. “Q”
tusu birakilsa bile, tork tusu basili tutuldugu stre boyunca tel yiklenir.

Koruyucu gaz tiipliniin** ve basing rediiktoriiniin** kurulmasi

B Koruyucu gaz tliptini kaynak alaninin disinda dikey pozisyona yerlestiriniz. Dusmesini
ve hasar gérmesini 6nlemek amaciyla, kaynak makinesi destegini veya baska sabitleyici
bir par¢a kullaniniz.

Kurma igin Resim 4’da belirtilen bilgilere uyunuz.

Gaz test fonksiyonu

Makara boélumiinln iginde bulunan “P” tusuna. Tusa yeniden basilana dek solenoit valf
aclk kalir veya 30 saniye sonra otomatik olarak kapanir.

Kaynaklama devrinin hazirlanmas1 MMA

» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve islenecek pargaya, kaynak noktasina
mimkuin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

» Elektrot tasiyici kancali kabloyu** kaynak makinesine baglayiniz ve elektrodu kanca
lizerine monte ediniz. Baglantiya ve kaynaklama akimina iligkin olarak elektrot ureticisinin
bilgilerini referans aliniz.

® Dogru akim yayan kaynak makinelerinde elektrotlarin buyik ¢ogunlugu pozitif
kutba baglanirlar, sadece bazi elektrotlar (Rutil kaplamali olanlar gibi) negatif kutba
baglanirlar.

TIG kaynaklama devrinin hazirlanmasi

» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve islenecek pargaya, kaynak noktasina
mimkin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

» TIG hamlacinin** glic konektériini kaynak makinesinin hegatif kutbuna baglayiniz
ve elektrodu monte ediniz. Hamlag gaz akis ayari igin bir valf ile donatiimis olmalidir.

» TIG hamlag gaz borusunu ARGON koruyucu gaz silindiri izerine monte edilmis olan
basing rediiktori gikisina baglayiniz.

@ Yayilan maksimum nominal akima (I2max) gore, kaynaklama kablosunun tavsiye
edilen kesitleri (mm2) Resim 9,3’de gdsterilmistir.

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).



Kaynaklama siireci: kumanda ve sinyallerin tanimi
Kullanim kilavuzu ile birlikte tedarik edilen “Hizli kilavuz (kod 950678/2) bakiniz
Sd kart konektorii

Konektér makinenin yazihm programinin gilincellenmesi ve yeni sinerjik programlarin
yuklenmesi igin faydaldir.

» Makine ¢alismaz haldeyken sd kartini ekleyin.

» Makineyi ¢alistirin.

Yazilim programi yiklenir. Glincelleme isleminin sonunda kontrol paneli ilk duruma
doner.

» Sd kartini yerinden gikartin.

Hata mesaijlari

E50 Goruntl karti glincelleme esnasinda hata olustu
E52 Gl karti glincelleme esnasinda hata olustu
Sd kartinin galigip calismadigini ve dogru programi igerip igermedigini kontrol edin.

E51 Goruntl kartinin aygit yazihmi kontroll esnasinda hata olustu
E53 Gug kartinin aygit yazilimi kontroli esnasinda hata olustu
Yazihm programi bozuk olabilir. Programi sd kartiyla yeniden yiiklemeye deneyin.

E60 Kaynak telinin capi ayarlanan degerden farkli.

Makinede ayarlanan tel capina nazaran farkli bir sinerji ayari yapilmistir.
E61 Tel sirme motorunun asiri yiklenmesi.

E70 Gli¢ kartinda ariza.

E71 Ekran ile glic karti arasindaki baglantida ariza.

E72 Goriintl kartinda ariza

E73 Genigletme kartinda ariza

Makinede hasarli bir elektronik parca var, uzman bir destek hizmetinin mudahalesi
gerekiyor.

VAV

Bakim islemlerini gergeklestirmeden 6nce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden ¢ikariniz.

Olagan bakim periyodik araliklarla kullanimdan sorumlu operatér tarafindan
gerceklestiriimelidir.

» Gaz borusu, hamlag kablosu ve topraklama kablolarinin baglantilarini kontrol ediniz. «
Kontak ucunu ve gaz diflizériini demir bir fircayla temizleyiniz. Asinmis iseler degistiriniz.
* Nemli bir bez ile kaynak makinesinin disini temizleyiniz.

Tel bobininin her degistiriimesinde:

« Tel gekme silindirinin hizalanmasini, temizligini ve durumunu kontrol ediniz. Resim. 7 «
Tel cekme mekanizmasinda biriken tim metal tozlari gideriniz. « Kilavuz kilifini susuz ve
yag ¢ozlicu solventler ile temizleyiniz ve basingli hava ile kurutunuz. < Uyari levhalarinin
asinmasini kontrol ediniz. « Asinmis olan pargalar degistiriniz.

Olaganustl bakim kullanima gore periyodik olarak elektromekanik konuda uzman veya
kalifiye personel tarafindan gergeklestiriimelidir.

Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektrikli kisimlar igin basingli hava
kullanarak ve elektronik kartlar icin ¢cok yumusak bir firca veya benzer trlnler kullanarak,
Uzerlerinde biriken tozu gideriniz. < Elektrik baglantilarinin sikiligini ve kablolarin
izolasyonunun zarar gérmemis oldugunu kontrol ediniz.

Bakim
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